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Szanowni Panstwo!

Juz niedlugo czekajq nas wielkie zmiany w kalendarzu:
jednoczesnie zmieniq sie wszystkie cztery cyfry oznaczajq-
ce rok. Ten fakt ma istotne znaczenie dla wszystkich uzywa-
Jjacych komputerow. Ustalajqc sposob zapisu daty, niewie-
le ponad dwadziescia lat temu, zdecydowano sie na zako-
dowanie roku w postaci dwoch cyfr. Ten sposob, motywo-
wany oszczedzaniem pamieci komputera, nie jest jedno-
znaczny, co dobitnie ujawni sie wiasnie w jubileuszowym
roku 2000. Wszelkie klopoty z tym zwiqzane spowodowane
sq faktem, iz tworcy uzywanych systemow nie przewidywa-
li, Ze ich dzielo bedzie jeszcze uzywane po dwudziestu kil-
ku latach.

Na problemy niejednoznacznego zapisu daty nie trzeba
zresztq czeka¢ do Nowego Roku. Pewna sedziwa mieszkan-
ka Matopolski dostata niedawno grozne pismo z rejonowe-
go osrodka zdrowia, w ktorym zarzucano jej uporczywe
uchylanie sie od szczepien obowiqzujqcych roczne dzieci
i grozono powaznymi karami. Pani urodzila sie w roku
1898 (tak, tak, i takie osoby zZyjq wsrod nas!), a program
komputerowy uzywany w osrodku potraktowal jq jako nie-
mowle.

Czy takich problemow da sie uniknqc? Tak, o ile piszqc
oprogramowanie bedziemy pamietaé, aby rok kalendarzo-
wy zapisywac jednoznacznie. Czesciej jednak nie piszemy
oprogramowania od podstaw, a jestesmy zdani na gotowe
programy i systemy operacyjne. W tym typowym przypad-
ku musimy upewnic sie, ze zakupiony przez nas software
jest zgodny z rokiem Y2k i poprawnie odroznia np. rok
1900 od roku 2000. Oby wszystkie programy uzywane
przez Panstwa w roku 2000 dziataly poprawnie!

Wszystkim Czytelnikom naszego pisma zZycze Rados-
nych Swiat, spokojnej nocy sylwestrowej i pomysinego No-
wego Roku. Poniewaz przez pewien czas bede pracowaé
poza Krakowem, nie bede dalej mogt redagowac naszego
Biuletynu. Redakcja pisma przechodzi jednak w dobre re-
ce, a wiec zegnajqc sie z Panstwem, wyrazam przekonanie,
ze kolejne numery Biuletynu, wydanego juz w nowym ro-
ku, takze przypadnq Panstwu do gustu.

Karol Zyczkowski (Astor Krakéw)
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Nowosci GE Fanuc

Quickpanel - wizualizacja na ekranie LCD

Jedna z wielu tego-
rocznych nowosci w ofer-
cie firmy GE Fanuc sa
QuickPanele - panele
operatorskie o niespoty-
kanych dotychczas mozli-
wosciach graficznych, z
doskonalym systemem
alarméw, obstuga recep-
tur, a takze wlasnym jezykiem skryptéw do realizowania
bardziej ztozonych obliczefi i funkcji. Urzadzenia te stuza
jako graficzny interfejs uzytkownika dla operatoréw ma-
szyn, linii produkcyjnych oraz w niektdrych zastosowaniach
jako interesujacy element zakladowego systemu SCADA.

Rodzina QuickPaneli to jedenascie réznych typow pa-
neli operatorskich. Wszystkie one sa wyposazone w kolo-
rowy lub monochromatyczny ekran z matryca dotykowa
o rozmiarach od 5” do 12”7, do zabudowy w szafach ste-
rowniczych (stopief ochrony IP 65). Do ich programowa-
nia wykorzystywany jest program pracujacy w Srodowisku
Windows 9x/NT-GP Pro. Udostepnia on projektantowi
cata game gotowych elementdéw graficznych wraz z dosko-
nalg animacja (biblioteka zawiera blisko 1200 symboli,
ktére mozna wykorzystaé przy tworzeniu aplikacji, np.
kontrolki, przetaczniki, wskazniki, itp.).

Oprocz typowych elementéw graficznych, w trakcie
tworzenia wizualizacji obiektu mozna wykorzystac:

B bargrafy, czyli wykresy w postaci stupka, kota lub pét-
kola, ktérych procent wypehienia i kolor zaleza od
wartoSci sygnatu analogowego w sterowniku,

B okna alarmowe, dla ktérych warunki wystapienia

i tre§¢ komunikatéw sa tworzone w specjalnym oknie

indywidualnie dla kazdej aplikacji,

import rysunkow CAD w formacie DXEF,

trendy wartoSci analogowych, z mozliwoscia pokazy-

wania na jednym wykresie kilku wartoSci,

(a TS WY e
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Calored BBy Fayaka

B wstawianie bitmap z 64 kolorami, co pozwala na za-
mieszczanie np. zdjeé instalacji,

B podigczanie komunikatéw dzwiekowych, ktére w po-
staci pliku *.WAV moga by¢ wywolywane przy wykony-
waniu akcji przez operatora lub z poziomu sterownika
(opcja ta wymaga dotaczenia zewnetrznego glosnika).
Niezwyktym ufatwieniem przy programowaniu Quick-

Paneli jest mozliwo§¢ symulacji w programie GP Pro syg-

natéw dyskretnych i analogowych. Po podtaczeniu panelu

operatorskiego do komputera istnieje mozliwos¢ deklara-
cji zmiennych (w specjalnej tabeli), ktorych stan bedzie-
my symulowac.

QuickPanele moga z powodzeniem wspOlpracowac
nie tylko ze sterownikami GE Fanuc, ale réwniez z urza-
dzeniami sterujacymi innych producentéw. Lista proto-
kotéw komunikacyjnych obstugiwanych przez te panele
przekracza 30 pozycji. Wérdd nich mozna znalezé, poza
wieloma faczami opartymi o interfejs RS232/485, takze
protokoty Genius, Profibus, DeviceNet, Can Open, Mod-
bus oraz Ethernet. W oparciu o ten ostatni protokét moz-
na zbudowac sie¢ przemystowa, integrujaca - poprzez pa-
nele operatorskie - sterowniki réznych producentéw.

Wsrdd paneli QuickPanel mozemy wyrdzni¢ 3 grupy:
B panele operatorskie z serii JUNIOR,

o przekatnej ekranu 5”7 i 67, z mozli- E|

woscig dotozenia dodatkowej, ze-

wnetrznej klawiatury,

B przeno$ne, podreczne panele opera-
torskie, o ekranie z przekatna wyswiet-
lacza 6”7, w ergonomicznej, przemys-
fowej obudowie. Zawieraja one 11
klawiszy funkcyjnych oraz dodatkowy
przycisk awaryjny (z osobnym podta-
czeniem do systemu sterowania),

B panele przeznaczone do instalacji
wymagajacych wigkszych ekrandw
graficznych. Obejmuje ona panele
operatorskie o przekatnej ekranu
9,10,12115”.

Piotr Merwart (Astor Krakow)

Od firmy ASTOR:

Na przestrzeni kilku ostatnich lat w ofercie firmy GE Fanuc za-
wsze mozna bylo znalezé wiele niezaleznych linii paneli operators-
kich. Obecnie polecane sq:

B dla mniejszych instalacji - tanie panele serii TIU, modele 50
i 100, ktore powoli zastepujg wystuzone panele serii OIU,

B dla malych i Srednich instalacji, gdzie potrzebne jest gléwnie
wyswietlanie tekstu oraz pewne nieskomplikowane elementy
graficzne i klawiatura numeryczna - seria Datapanel, szczegol-
nie modele 150, 160 i 240,

B dla pozostalych aplikacji, gdzie potrzebna jest wieksza funkcjo-
nalnosé, a takze wiekszy ekran z dobrej jakosci grafikq - pane-
le QuickPanel.
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TIU - tekstowe panele operatorskie

Firma GE Fanuc wprowadzila dwa nowe modele paneli operatorskich: TIU050
i TIU100, ktore beda zastepowaé dobrze znane panele OIU057 i OIU157. Panel TIU050
posiada wyswietlacz dwulinijkowy tekstowy (2x20 znakéw) — pod$wietlany, co zapewnia
wysokiej jakoSci kontrast. Procz tego wyposazony jest on w dziesie¢ programowalnych kla-
wiszy funkcyjnych, ktére spetniajg takze role klawiatury alfanumerycznej, oraz w cztery
klawisze systemowe. Z kolei Panel TIU100, charakteryzujacy si¢ niewielkimi wymiarami,
posiada wyswietlacz cieklokrystaliczny (8x20 znakéw), z mozliwoscia wyswietlania tekstu
o réznych rozmiarach czcionki oraz tworzenia wykresow stupkowych. Cztery klawisze sys-
temowe, znajdujace si¢ ponizej wysSwietlacza, stuza do
obstugi ekrandéw i zmian wartoSci nastaw poprzez in-
krementowanie i dekrementowanie wartosci. Oba omawiane tu urzadzenia pozwa-
laja na zdefiniowanie 300 ekrandw uzytkownika, w tym ekranow z prosta obstuga
alarmOéw. W kazdym z nich znajduja si¢ dwa porty komunikacyjne: RS-232 i RS-
422/485. Do programowania wykorzystywany jest program CBreeze pracujacy
w Srodowisku Windows. Jest on dostarczany bezptatnie wraz z dokumentacja
TIUS0 w formie elektronicznej przy zakupie panelu.

Mini 0CS

W 20 numerze Biuletynu Automatyki opisywany byt OCS - nowy sterownik GE Fanuc
z wbudowanym panelem operatorskim oraz modutem sieciowym. Sterownik OCS oparto na
bardzo szybkim procesorze, duzej iloSci pamigci operacyjnej, bardzo szybko dziatajacym pane-
lu operatorskim, pelnej gamie modutéw wejsé/wyjs¢ zaréwno dyskretnych, jak i analogowych
(przytaczanych do jednostki centralnej w dowolnej konfiguracji), a takze porcie komunikacyjnym szybkiej przemysto-
wej sieci CsCAN. Stanowi on ciekawe rozwiazanie w sterowaniu maszynami pakujacymi, taSmami transportowymi, itp.
Od listopada dostepny w sprzedazy jest rowniez MiniOCS — sterownik o funkcjonalnos$ci i budowie standardowego ste-
rownika OCS, ale z wbudowanymi modutami wej$¢/wyj$¢é. MiniOCS stanowi rozwiazanie mniej elastyczne, ale bardziej
ekonomiczne. Najtansza jednostka MiniOCS, zawierajaca, obok standardowych dla sterownika OCS panela operator-
skiego i dwoch portéw komunikacyjnych (protokoty: CsCAN, Modbus RTU Master/Slave, ASCII Zapis/Odczyt), row-
niez wbudowany modut 8 wejs¢ dyskretnych (24VDC) oraz modut 6 wyjs¢ przekaznikowych, dostepna jest w cenie juz
od 1080 DEM. Oprogramowanie do wszystkich sterownikéw rodziny OCS (réwniez MiniOCS) jest dostepne bezptat-
nie w Internecie lub w firmie ASTOR.

MiniOCS

Sterowniki VersaMax Nano i VersaMax Micro

Sterowniki VersaMax Nano i VersaMax Micro to dwa nowe sterowniki serii Micro. Versa-
Max Micro zastapi obecnie uzywane sterowniki 90-Micro i - co wazne - bedzie to zamiana,
ktdra nie sprawi uzytkownikom problemdw, gdyz schemat potaczen oraz dostepne jednostki
beda zgodne z obecnymi. Jednocze$nie w sterownikach dokonano kilku znaczacych zmian.
Pierwsza z nich to wyposazanie sterownika w jeden port RS-232 i jeden RS-485 z protokota-
mi SNP/SNP-X, Modbus RTU oraz Custom ASCII Read/Write. Druga - to mozliwo$¢ podta-
czania moduléw rozszerzajacych réwniez do sterownikéw 14 pkt. (moduly rozszerzajace mo-
ga by¢ oddalone od jednostki centralnej na odlegtos¢ do 2m). Ponadto kazdy ze sterownikéw
bedzie posiadat wytacznik do zatrzymywania i uruchamiania ste-
rownika oraz odlaczalny terminal do przytaczania kabli sygnato-
wych. Sterowniki VersaMax Nano posiadaja 6 wejs¢ i 4 wyjScia
dyskretne oraz port komunikacyjny RS-232 (ztacze RJ-45). Pomimo niewielkich wymiaréw,
sterownik posiada wiele mozliwoSci i funkcji znanych z wigkszych sterownikéw, np. mozli-
woSs¢ wykorzystania wejs¢ sterownika jako licznikow sygnatow wysokiej czestotliwoSci. Oba
sterowniki, tj. VersaMax Micro i VersaMax Nano beda programowane przy uzyciu progra-
mu VersaPro. Duzym udogodnieniem dla uzytkownikéw bedzie mozliwo$¢ uzycia programu
bez koniecznoSci jego wcezedniejszego licencjonowania. W programie sterujacym mozliwe
bedzie wykorzystanie procedur programowych, funkcji do obliczefi zmiennoprzecinkowych,
regulatoréw PID oraz innych funkcji, znanych juz ze sterownikéw VersaMax i 90-30.

VersaMax Micro

VersaMax Nano dostepny
od lutego 2000 r.



Modut wagowy w sterowniku GE Fanuc

Pomiary cigzaru sa istotnym ele-
mentem procesu produkcji wielu to-
warow. Szeroko stosowana metoda
ich realizacji jest przetworzenie ci¢za-
ru na elektryczny sygnat niezréwnowa-
Zzenia w mostku tensometrycznym.
Niski poziom mierzonego sygnatu, po-
datno$¢ na zakldcenia oraz wymagana
wysoka doktadno$¢ przetwarzania po-
woduja, ze projektanci decyduja si¢ na
stosowanie modutéw wagowych do-
starczanych razem z tensometrami. Sg
one pozbawione mozliwosci sterowa-
nia i maja ograniczone mozliwosci ko-
munikacji (najczesciej wolnym taczem
RS232/485). Niniejszy artykul ma na
celu pokazanie, jak za pomoca orygi-
nalnego sprzetu dostgpnego w ofercie
firmy GE Fanuc zrealizowa¢ komplet-
ny pomiar wagi.

Wsréd modutéw wejsciowych dla sterownika 90-30,
oprécz powszechnie stosowanych wejs¢ dwustanowych
i pradowych, znajduja si¢ takze specjalizowane moduly
dostosowane do przetwarzania sygnaldw pomiarowych
z tak réznych urzadzen, jak termopary, czujniki rezystan-
cyjne, enkodery obrotowe, itp., a takze mostki tensomet-
ryczne. O ile z wlaSciwoSciami tych pierwszych nie trzeba
nikogo zapoznawaé, o tyle modut o numerze katalogo-
wym HEG693STG884, mierzacy sygnat z tensometrow
(ang. strain gauge module), jest, pomimo swoich zalet,
urzadzeniem stabo rozpowszechnionym.

Modut ten umozliwia jednoczesne przylaczenie do
8 niezaleznych sygnatéow z tensometrow. Kazdy kanat
mozna programowo skonfigurowa¢ do pracy w zakresie
-25 do 25mV, -50 do 50mV lub -100 do 100mV. W kaz-
dym przypadku warto$¢ mierzona przeskalowywana jest
do standardowego zakresu -32000 do 32000 i umieszcza-
na w skonfigurowanym rejestrze %Al.

Do przetwarzania sygnatu analogowego na cyfrowy
uzywany jest precyzyjny 18-bitowy przetwornik A/C. Czas
przetwarzania wynosi ok. 28,6 ms/kanat. Oznacza to, ze
w ciagu 1 s odczytywane jest 35 wej$¢. Minimalna rozdziel-
czo$¢ dostepna programowo wynika z zastosowania 16-bi-
towego stowa %Al do przechowywania wynikéw pomiaru
i wynosi PetnyZakres / 32000, czyli np. dla zakresu 25mV
jestto 0,8 pV. Wielkos¢ ta jest dolnym ograniczeniem moz-
liwo$ci pomiarowych modutu. OczywiScie katalogowa do-
ktadnos$¢ modutu jest mniejsza i wynosi 0,03%. W rzeczy-
wistoSci pomiary pokazuja, ze sygnat z kalibratora jest pre-
cyzyjnie odtwarzany z btedem ok. 0,01%. Impedancja we-
jSciowa wynoszaca ponad 1000 MQ zapewnia brak jakiego-
kolwiek wptywu modutu pomiarowego na pracg mostka.

Modut umozliwia prowadzenie kompensacji pomiaru
od zmiany napiecia zasilania mostkow tensometrycznych
(ang. excitation compensation). Kompensacja przeprowa-
dzana jest wspdlnie dla wszystkich kanatéw, jednak moz-

liwe jest jej indywidualne odlaczanie. Obliczenia prze-

prowadzane sa przy zalozeniu, ze wzorcowe napigcie za-

silania mostka wynosi 10V.

Aby umozliwi¢ prace modutu w warunkach zwigkszo-
nych zakldcen, realizowana jest cyfrowa filtracja sygnatu
pomiarowego. Stata czasowa filtru wybierana jest w zakre-
sie od 0 do 20s. Przy konfiguracji nalezy pamietac, ze sta-
fa maleje 0 12,5% na kazdy wytaczony kanat pomiarowy.

Przy przytaczaniu sygnatéw pomiarowych do modutu
nalezy przestrzegac szeregu zalecen, tj.:

B laczna rezystancja przewodow nie moze przekraczaé
100Q,

B bezwzglednie nalezy stosowaé przewody ekranowane,
najlepiej ze skrecanymi parami w celu zwigkszenia od-
pornoSci na zaktdcenia,

B nalezy zapewnic jak najlepsze uziemienie sterownika;
ekrany przewoddw powinny by¢ jednostronnie przyta-
czone do zaciskow 19 lub 20 modutu STG884,

B wszystkie niewykorzystane wejScia powinny by¢ zwar-
te i przylaczone do zaciskéw 19 lub 20 (uziemienie)
oraz programowo wylaczone.

Konfiguracje modutu przeprowadza si¢ za pomoca
oprogramowania VersaPro lub LogicMaster 90, wybiera-
jac modut “foreign” i przydzielajac 8 rejestrow %Al
1 %AQ oraz 16 rejestrow %11 %Q. Rejestry %Al zawie-
raja oczywiscie warto$ci mierzone, natomiast pozostate
stuza do realizacji dodatkowych funkcji typowych w pro-
cesie wazenia, takich jak zerowanie, tarowanie, alarmo-
wanie. Dzieki nim mozliwa jest realizacja uktadu wago-
wego praktycznie bez koniecznos$ci

pisania jakiegokolwiek programu
w sterowniku.

Koncepcja integracji modutu | [
tensometrycznego z pozostatym ' Jg]g
uktadem sterowania umozliwia :@:@ o
uproszczenie instalacji, eliminuje %]Z :
konieczno$¢ zapewnienia transmisji o]«
wynikéw pomiaréw do uktadu ste- [ ]@% 5
rowania oraz zapewnia szybsza, pre- :@:@
cyzyjniejsza i pewniejsza reakcje %@
systemu. Latwe jest takze wlaczenie :@:@
uktadu nawazania w catoSciowy sys- L] mid

g

tem bilansowania i raportowania re-
alizowany w uktadzie wizualizacji.

Podsumowujac, parametry opisywanego modulu
umozliwiaja jego stosowanie tak w uktadach wagowych
z pomiarem cigglym (np. wagi tasmowe), jak i chwilowym
(np. uktady komponowania wsadu), powodujac zwicksze-
nie niezawodnoSci systemu, bez utraty jakoSci pomiaro-
wej 1 przy znacznym ograniczeniu kosztow. Modut ten
zostatl zainstalowany m.in. w Hucie Laziska, Koksowni
Radlin oraz w firmie PREVAR Skawina. Dotychczasowe
doswiadczenia potwierdzaja doskonata jako$¢ pomiaru
i odporno$¢ modutu na zaktdcenia.

HE6935TG884

t.ukasz Stec (ABIS s.c.)
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Instalacje GE Fanuc w Polsce

Automatyzacja kotta parowego OR-32
w Elektrocieptowni Zielona Gora

‘We wrzesniu br. w Elektrocieptowni Zielona Géra odda-
no do uzytku po remoncie trzeci z kolei kociot parowy, weg-
lowy, typu OR-32. Modernizacja polegata na generalnym re-
moncie mechanicznym i wymianie AKPiA. Zainstalowane
sa tam sterowniki PLC firmy GE Fanuc z procesorami
CPU364 (poprzednio CPU352) oraz z czterema kartami
rozszerzajacymi, w tym jedng oddalong. Zadaniem PLC jest
sterowanie wszystkimi napedami wentylatoréw, rusztow,
warstwownic oraz zawor6w i klap. Do wizualizacji pracy kot-
fa postuzyly dwa dotykowe panele operatorskie serii DP240
potaczone ze sterownikiem za pomoca tacza RS485.

Kazdy naped wentylatora, rusztu, warstwownicy czy
zaworu moze by¢ wysterowany lokalnie — przetgcznikiem
przy urzadzeniu, lub tez z kabiny operatora — z panela
operatorskiego; przy czym praca lokalna posiada wyzszy
priorytet. Oba panele, oprécz mozliwosci wysterowania
urzadzen, pokazuja takze stan ich pracy. Ponadto umozli-
wiaja one zalaczanie uktadéw regulacji oraz zmian¢ na-
staw regulatordw, a takze weryfikacje pracy samego ste-
rownika. Panele te réznia si¢ funkcjami. Jeden z nich wy-
posazony zostal w obstuge alarméw zaréwno od strony
parametréw technologicznych (takich jak temperatury
czy ci$nienia), jak i od strony stanu pracy urzadzen (poja-
wienie si¢ alarmu powoduje automatyczne przejScie do
ekranu zawierajacego nieprawidtowe dane). Drugi z kolei
posiada szereg raportow pracy kotta.

W sterowniku zaaplikowano trzy uktady regulacji:

B Regulacja poziomu w walczaku. Zrealizowano ja za po-
moca kaskady regulatoréw. Nadrzedny regulator PID

o wyjSciu ciaglym wypracowuje odchylke na podstawie

roznicy zbilansowanych przeptywéw wody dostarczane;j

do kotta oraz wyprodukowanej pary. Odchytka ta wpro-
wadzana jest do regulatora podrzednego stabilizujqce-

Dla potrzeb aplikacji nalezato zaprojektowac regulator
o wyjSciu dyskretnym. Zastosowano uktad na regulatorze
tréjpotozeniowym z ujemna petla sprzezenia zwrotnego
w postaci obiektu inercyjnego pierwszego rzedu.
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Transmitancje tegoz regulatora krokowego mozna za-
pisa¢ nastepujacym wzorem!"
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Te wlasnie parametry ustawia si¢ w panelu operators-
kim. Ponadto istnieje mozliwo$¢ konfiguracji histerezy
i strefy nieczutosci, ktére podane sa w procentach wartos-
ci regulowane;.

Powyzszy przypadek dotyczy regulatora P1. Zaréwno ten,
jak i podobnie zaprojektowany regulator PID doskonale na-
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B Regulacja temperatury pary na wylocie z kotla. Takze
ten uktad regulacji zostal oparty o kaskade regulato-
row. Regulator nadrzedny jest regulatorem PID o wy-
jSciu ciagtym, ktéry wypracowuje warto$¢ zadana dla
podrzednego regulatora PI. Ten z kolei ma za zadanie
utrzymac¢ zadana temperature pary za schtadzaczami
oddziatujac na zawdr wody wtryskowe;.

B Regulacja podci$nienia w komorze paleniskowe;j.
W tym przypadku zastosowano krokowy regulator
o charakterze PI, ktory uzyskuje Zadane ci$nienie po-
przez sterowanie klapami wentylatora wyciagu spalin.
Obecnie trwaja prace nad uktadem regulacji stezenia

tlenu w komorze paleniskowe;.

W przysztosci planu-
je si¢ potaczenie ste-
rownikow wszystkich kottéw siecia Ethernet oraz stworzenie
komputerowego stanowiska wyposazonego w aplikacje wizu-
alizacji stworzong w oparciu o pakiet FactorySuite 2000 fir-
my Wonderware, umozliwiajaca zdalne sterowanie praca
kottow.

Projekt wykonata grupa pracownikow EC pod kierun-
kiem inz. Ryszarda Simifskiego a oprogramowanie i rozruch
przeprowadzata firma ABIS, 31-112 Krakow, ul. Smolefisk
29, tel/fax (012) 429-55-08, http://www.abis.krakow.pl.
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Aleksander Kempa (ABIS Krakow)
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Seminarium Wonderware ‘99

W dniu 15 listopada 1999 roku w Centrum Sztuki
i Techniki Japonskiej “Manggha” w Krakowie odbyto si¢
seminarium “Wonderware — rewolucja w zarzadzaniu
i komputeryzacji produkcji”, zorganizowane przez firme
ASTOR. Byto ono poswiecone nowosciom z dziedziny
oprogramowania przemystowego. W trakcie seminarium
omoéwiono oferte firmy Wonderware w zakresie zarzadza-
nia informacja z proceséw technologicznych (szczegélnie
za pomoca przemystowej bazy danych IndustrialSQL Ser-
ver), a takze nakre§lono kierunki rozwoju zintegrowane-
go zestawu oprogramowania dla przemystu Wonderware
FactorySuite. Szczegélnym zainteresowaniem uczestni-
koéw cieszyly sie programy do efektywnego pobierania i
analizy danych zbieranych przez przemystowa baze In-
dustrial SQL. Pokaz uzupetnity krétkie prelekcje na temat
nowych produktéw firmy GE Fanuc — sterownikéw Versa-

Max, OCS, VersaMax Micro i VersaMax Nano, paneli
operatorskich Quickpanel oraz oprogramowania CsCape
i VersaPro, a takze firmy Satel — radiomodemdw Satel-
line-3AS (3ASd) oraz urzadzen do systeméw alarmowych
i transmisji sygnaléw binarnych Satelcode/Satelnode.
Wsréd materiatéw ASTORA dostepnych na seminarium
byly m.in. najnowsze katalogi produktéw firm Wonderwa-
re, GE Fanuc i Satel.

W spotkaniu udziat wzieto 170 os6b z blisko 90 firm.
Reprezentowane byly bardzo r6zne branze — od hut i ko-
palf po zaktady przemystu spozywczego. Tak liczny udziat
naszych GoSci umozliwil niezwykle ciekawa i owocna wy-
miane do$wiadczen, zarowno w czasie pytan i krotkich
dyskusji po prezentacjach, jak i podczas toczacych sie
w czasie przerw rozmOw kuluarowych. Seminarium, kto-
re przebiegato w bardzo mitej i serdecznej atmosferze,
stalo sie jednocze$nie okazja do lepszego poznania wza-
jemnych oczekiwan.

Niestety, ze wzgledéw organizacyjnych, nie wszyscy
zainteresowani mogli uczestniczy¢ w spotkaniu. Dlatego
tez, gdyby kto$ z Panstwa — naszych Czytelnikéw, chciat
zapoznac sie z problematyka poruszang na seminarium
oraz otrzymaé stosowne materialy, bardzo prosimy
o kontakt telefoniczny (012 429-55-31) lub posSrednict-
wem poczty elektronicznej (info@astor.com.pl) - chetnie
przyjedziemy do Panstwa, aby zaprezentowaé powyzsze
zagadnienia.

Justyna Rys (Astor Krakow)
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SZKOLENIA GE FANUC

() GPTiliUS-SEKG

Autoryzowane Centrum Szkolenia GE Fanuc Automation przy "OPTIMUS-SEKQO" zaprasza na kursy obstugi
i programowania sterownikow PLC serii 90-30/Micro/VersaMax. Oto aktualny terminarz szkolen:

Logicmaster 90 - kurs podst. cz. 1: 5-7.01, 8-10.03, 10-12.05.2000; cena 590,-/0s.

Logicmaster 90 - kurs podst. cz. 2: 10-13.01, 13-16.03, 15-18.05.2000; cena 690,-/os.

Seria 90-30 - kurs zaawans.: 20-22.03, 12-14.06.2000; cena 990,-/0s.

VersaPro - kurs podst. cz. 1: 23-25.02, 5-7.04, 31.05-2.06.2000; cena 830,-/0s.

VersaPro - kurs podst. cz. 2: 28.02-2.03, 10-13.04, 5-8.06.2000; cena 990,-/os.

VersaPro - kurs uzupeln.: 23-24.03, 15-16.06.2000; cena 550,-/0s.

Dodatkowych informacji udziela w "OPTIMUS SEKO" Gabriela Grzechnik , tel. 033 814-01-01, 814-54-11
w.120, fax 814-00-71; ul. Jutrzenki 20, 43-300 Bielsko-Biata.



RAPORT - Programy do pobierania i analizy danych
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Listopad 1999

W Biuletynie nr 18 zamieszczony zostat raport specjalny na temat przemystowej bazy danych Wonderware
IndustrialSQL Server. Staralismy sie w nim przedstawic site samego serwera i jego przydatnosc¢ w zbieraniu danych
z procesow przemystowych. Niniejszy numer Biuletynu zawiera raport specjalny poswiecony programom klienckim
stuzgcym do pobierania danych z serwera IndustrialSQL. Chcemy w nim pokazac nie tyle wewnetrzng site serwera,
co jego zewnetrzne oblicze. llos¢ danych gromadzonych przez przemystowg baze danych narzuca wymog
odpowiedniej ich prezentacji. Dopiero po odpowiednim przedstawieniu — wiasnie za pomocg programadw klienckich
— dane zamieniajg sie w uzyteczng informacje, tak potrzebng przy nowoczesnym zarzgdzaniu produkcja.

Czytajgc ten raport moze sie wydawac, iz programow tych jest duzo, a moze nawet zbyt duzo. Ta mnogosc¢
wynika z checi jak najlepszego dopasowania programu do specyficznych

potrzeb danego uzytkownika czy zaktadu przemystowego. W typowej,
pojedynczej instalacji serwera IndustrialSQL uzywa sie co najwyzej kilku

narzedzi sposrod opisywanych.

Zatem zapraszamy do lektury opisow programow klienckich i obszarow
ich zastosowar, a takze do zapoznania sie z kilkoma wybranymi przyktadami

instalacji IndustrialSQL w Polsce.

Grzegorz Dubiel (Astor Krakow)

Spis tresci:

str.1  ActiveFactory Report

str. Il ActiveFactory IndustrialWorkbook
str. Il ActiveFactory Draw/Live

str. IV InSQL Trend i ActiveFactory Trend
str.V  TrendLink

str. VI InSQL Vector

str. VI  InSQL Report

str. VII InSQL QuickLook

str. VII  llluminator

str. VIII Quality Analyst

ActiveFactory Report

komponent ActiveFactory
(nr kat.: PTM-50.004)
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Do tworzenia raportu uzywamy zwyktego edytora tekstow MS Word.

ActiveFactory Report, dodatek do programu Microsoft Word, to
najprostszy i najszybszy sposéb na sporzadzenie raportu z danych

sktadowanych w serwerze IndustrialSQL. tatwo$¢ formatowania

dokumentow i ogromne korzysci ptyngce z uzywania relacyjnej bazy

danych - oto podstawowe zalety tego rozwigzania.

Kreator zapytan umozliwia nawigzanie graficznego dialogu pomiedzy

uzytkownikiem a zasobami bazy danych. Dzigki tej funkcji mozliwe jest

konstruowanie zapytari SQL nawet przez osoby nie majgce zadnych

doswiadczen w systemach bazodanowych.

M Nie musisz zna¢ sktadni zapytan SQL! - kreator zapytan stworzy je za
Ciebie - nie musisz szuka¢ pomocy u innych.

W Wreszcie masz dostep do wszystkich danych - tworzysz zapytania
bazujgce na danych z catego obiektu.

M tatwo i szybko zaprojektujesz nowy raport - bedzie gotowy w kilka minut.

Ml Nadal uzywasz tego, co znasz — masz petne mozliwosci formatowania
dokumentow (MS Word).

W Mozesz udostepni¢ dane innym - poprzez zapis raportu w formacie
HTML w sieci Internet / intranet.



Zapytanie, na podstawie ktorego tworzymy raport, moze wykorzystywac: informacje na

temat parametréw zmiennych (limity alarmowe, opis itp.), wartosci biezagce zmiennych, Ieres e
I' vl L op lrI

i T | 2 |

warto$ci historyczne, wartosci podsumowane, wartosci podsumowarn (wczesniej obliczone

minima, maksima, $rednie lub sumy), historie zdarzen, zdarzenia i inne.

Wyniki zapytan moga by¢ wstawiane w dowolne miejsce dokumentu jako tabele
(formatowane przez MS Word) Iub jako liczby. Dane mogg takze by¢ od$wiezane na zgdanie

(przez uzytkownika) lub uzywane jako zwykte wartosci.

Microsoft Word zaopatrzony w Report staje sie intuicyjnym, tatwym w obstudze
narzedziem stuzacym do uzyskania petnego dostepu do wielkiego zbioru danych -

IndustrialSQL.

Najwigkszg jego zaletg jest wiec przetamanie bariery technicznej oddzielajgcej wielu ai
potencjalnych uzytkownikow przemystowych baz danych od dostepu do tych i
skomplikowanych i zaawansowanych technicznie systemoéw. Program ten funkcjonuje tez w

polskiej wersji jezykowej.

Wojciech Pawefczyk (Astor Krakow)

Konfiguracja zapytania: pokaz zmienne i ich wartosci - zapytanie SQL tworzy sig samo.
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Menu gtowne, dane historyczne, podsumowania, Srednie, wykresy wartosci.

Arkusz kalkulacyjny daje duze mozliwosci obrobki danych i w wielu
wypadkach jest podstawowym narzedziem pracy dla oséb chcacych
analizowa¢ dane z produkcji. Jednak czgstym problemem uzytkownikéw z
branzy przemystowej jest zapewnienie fatwego i efektywnego dostepu do
danych pochodzacych z procesu technologicznego. Naprzeciw tym
potrzebom wychodzi program IndustrialWorkbook, dodatek do arkusza
kalkulacyjnego MS Excel 97/2000, funkcjonujacy takze w polskiej wersji
jezykowe;j.

Informacje, z ktorych mozemy korzystaé, to nazwy zmiennych i ich
parametry konfiguracyjne, wartosci podsumowan, zdefiniowane zdarzenia,
wartosci biezgce, historyczne i podsumowane. Jesli przyktadowo chcemy
otrzyma¢ dane o temperaturze kotfa z zadanego okresu czasu,
jednoczesnie zadajgc kryterium dotyczace wartosci zmiennej (np.
odrzucajgc wartosci ponizej 10°C), to wystarczy wybra¢ zmienna, ktéra
reprezentuje zadang temperature, okresli¢ kryteria, np.: Temp>10 i na
koniec zadeklarowaé interesujgcy nas przedziat czasu: 10 minut od teraz,
lub wczoraj pomiedzy godzing 12:00 a 12:45, czy wreszcie jako
parametrow uzy¢ warto$ci z komorek samego Excel'a.

Szczeg6ing pomoc w zakresie analizy danych z procesu moze
stanowi¢ zbiér analiz zmiennych - uzytkownik ma tu mozliwosé
skorzystania z zestawu predefiniowanych analiz.

Analiza zmiennej analogowej

Za pomocg tej opcji mozemy zanalizowa¢ zmienng analogowg w
zadanym zakresie czasu z uwzglednieniem parametréw statystycznych
(takich jak maksimum, minimum, $rednia, odchylenie standardowe, suma);
dodatkowo mamy mozliwo$¢ zbadania wystepowania warto$ci zmiennej w
zadanych przedziatach wartosci (np. jaka cze$¢ zmiany kociot pracowat
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powyzej 80% mocy,
jaki czas pracowat w
zakresie 50-80%
mocy, a ile ponizej 50%
mocy). Mamy oczy-
wiscie mozliwos¢ au-
tomatycznego  two-
rzenia wykresu war-
tosci zmiennej w ana-
lizowanym przedziale.
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Wykres temperatury w funkcji czasu
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Analiza szarzy

W ramach tej analizy mozemy
pordwnywaé wartosci zmiennej
analogowej w dwu przedziatach
czasu - np. w dwdch rdéznych
szarzach produkcyjnych. Czesto

Tempsransa sw Cous

Maajn (4%

pomocnym dla technologa mdgtby i

by¢ wykres poréwnujacy dwa
przebiegi w réznych granicach
czasowych. Analiza szarzy daje taka
mozliwo$¢ i, co wazne, wygene-
rowanie zadanego wykresu wymaga wpisania tylko podstawowych
parametréw.

Analiza ilosciowa: temperatura w
trzech przedziatach wartosci: do 50,
od 50 do 145 i powyzej 145
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Poréwnanie dwu przebiegow w réznych granicach czasowych (np. kolejne szarze)

Analiza X-Y

Mamy tutaj mozliwo$¢ analizowania zaleznosci X-Y dwdch
zmiennych, z ktorych kazda jest inna niz czas. Mozemy to robi¢ albo w
ramach jednego przedziatu czasu, albo poréwnujac zalezno$¢ X-Y z
dwdch réznych przedziatéw czasu. Np. mozna w ten sposéb utworzyé
pordwnanie zaleznosci przeptywu od cisnienia w czasie pierwszej zmiany i



poréwnac to na jednym wykresie z takg samg zaleznoscig, ale z drugiej
zmiany.

Co jest istotne - tego typu analizy tworzymy w czasie kilkanastu
sekund, korzystajgc z odpowiedniego kreatora i podajagc w kolejnych
oknach: zmienne, ktére chcemy podda¢ analizie, pierwszy okres czasu,
drugi okres czasu do pordwnania i...to wszystko.

Analiza zmiennej dyskretnej

Jest to statystyka i wykresy analizujgce
stan zmiennej dyskretnej w zadanym czasie
tacznie z mozliwoscig utworzenia wykresu
pokazujgcego, przez jaki procent czasu
zmienna miata wartos¢ 0 (np. zawor
zamkniety), a przez jaki — warto$¢ 1 (zawor otwarty).

Analiza wartosci zmiennej analogowej w momencie przeta-

czania si¢ zmiennej dyskretnej

Ta analiza daje mozliwos$¢ np. zobrazowania, przy jakich wartosciach
analogowych nastepuje zmiana wartosci dyskretnej (np. przy jakiej
temperaturze medium w zbiorniku nastepuje zatgczenie zaworu
doprowadzajgcego pare wodng podgrzewajacg medium).

e reemng gy S I1LEE
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Predefiniowane  "gotowce" sg

pomocne przy tworzeniu wiasnych
analiz w fatwy i szybki sposdb, a co
najwazniejsze - bez znajomosci jezyka
SQL czy programowania (wystarczy
jedynie  podstawowa  znajomosc¢
programu Excel). Dla bardziej zaawansowanych i samodzielnych uzytkownikéw
dostepna jest mozliwos¢ tworzenia bardziej wyrafinowanych analiz poprzez
opcje Zapytanie bezposrednie, w ktdrej wpisujemy wiasne zapytania w jezyku
SQL przyspieszajac prace za pomocg wbudowanej opcji wizualnego i inter-

sie¢ intranetowq.

ActiveFactory Draw/Live

W elektrocieptowni wdrazana jest instalacja IndustrialSQL Servera na 5000
punktow. We wszelkiego typu sytuacjach alarmowych pracownicy muszq mieé
mozliwosé analizy danych z krytycznego momentu, zebranych z
urzqdzen sterujqcych i pomiarowych. Ze wzgledu na duzq ilos¢ tych danych bardzo
wazna jest mozliwos¢ ich filtrowania. Dane te bedq udostepniane przez zaktadowq
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aktywnego tworzenia zapytan.

Osoba, ktdra chce pordwnac kilka cykli produkcyjnych, wybierze np.:
temperature, wage wsadu, czas cyklu i wstawi do arkusza zalogowane
dane z kilku przedziatéw czasowych, w ktdrych odbywaty sie poszczegéine
cykle. Wystarczy rzut okiem na graficzne przedstawienie informacji,
pordwnanie wykresow i specjalista odczyta przebieg produkcji wraz z
uwypukleniem réznic. A gdyby na to natozy¢ dane z zatozen
technologicznych?

IndustrialWorkbook, jak i caty zestaw ActiveFactory, uzywajac
standardowych narzedzi wbudowanych w MS Excel, otwiera przed
uzytkownikiem nowe mozliwosci efektywnego i szybkiego uzyskiwania
informaciji, ktére do niedawna byly
otrzymywane z duzym opdznieniem, a
czestokro¢ w ogdle nie byty dostepne.
Co wazniejsze - dzieki ActiveFactory
mozliwy jest dostep do zaawan-
sowanych  raportdw i zestawien
danych przez osoby nie posiadajgce
gruntownego przygotowania informatycznego, za to - z racji posiadanej
wiedzy technologicznej — potrafigce najlepiej wyzyska¢ zgromadzone dane

z procesu technologicznego.

rozmaitych

Wojciech Pawefczyk (Astor Krakow)

komponent ActiveFactory
(nr kat.: PTM-50.004)
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A Live - do interaktywnego korzystania z trendow,
. 4 Draw - do rysowania okien synoptycznych

na wartosciach z bazy danych. Ekrany sg
uaktualniane z zadang czestotliwoscia,
badz tez na zgdanie. Nie mozna przy tym w
zaden sposdb modyfikowaé wartosci
zmiennych. Kazdy obiekt znajdujacy sie na
oknie mozna skonfigurowa¢ jako tacze do
innego okna synoptycznego, kidre otworzy
| sie po podwdjnym kliknieciu na tym
obiekcie. Mozna w ten sposob stworzy¢
| hierarchiczng strukture okien synop-
tycznych z  mozliwoscig wygodnego
przechodzenia migdzy nimi - kazde z nich
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ActiveFactory Draw oraz ActiveFactory Live sg parg programéw
poszerzajgcych mozliwosci prezentacji danych zgromadzonych w serwerze
IndustrialSQL. Sg one ze sobg bezpo$rednio zwigzane, gdyz program Draw stuzy
projektowaniu okien synoptycznych, ktdre mozna wyswietla¢ w programie Live,
pobierajgcym wartosci bezposrednio z bazy danych. Stosujac tu analogie do
InTouch'a - Draw jest odpowiednikiem WindowMaker'a natomiast Live -
WindowViewera. Zrédtem danych jest IndustrialSQL Server.

ActiveFactory Draw umozliwia utworzenie ekranu synoptycznego
korzystajac z réznych konfigurowalnych obiektow, takich jak: linie, wielolinie,
wieloboki, prostokaty mogace miga¢ lub zmienia¢ swoje kolory w zaleznosci od
wartosci zmiennych. Mozna na oknie umiesci¢ takze prostokat o zmiennej
wysokosci, kidry bedzie odzwierciedlat poziom wartosci zmiennej (zbiorniki), lub
bezposrednio wyswietlic wartos¢ zmiennej. Dostepne sa trendy biezace
(uaktualniane na biezgco) oraz historyczne, kiére pozwalajg na przegladanie
wykresow wartosci zmiennych z dowolnego przedziatu czasowego. Zmienne
wizualizowane na tym samym oknie mogg pochodzi¢ z réznych serwerow
IndustrialSQL. Za pomocg tego pakietu mozna tworzy¢ prostg wizualizacje opartg

przedstawia¢ bedzie szczegétowe infor-
macje o innym obiekcie.

Kolejng cechg Live'a jest mozliwos¢ tworzenia raportow. Predefiniowanym
zapytaniom SQL mozna nadawa¢ nazwy, np. "Wydajnos¢ produkcji za ostatnie
dwie godziny', a nastepnie uruchamia¢ ten raport w dowolnym momencie.
Raporty mozna tworzy¢ i uruchamia¢ w programie ActiveFactory Live. Aby
skrdci¢ czas tworzenia zapytan SQL, mozna skorzysta¢ z innego komponentu
ActiveFactory, a mianowicie Query. Pozwala on na sprawne stworzenie zapytania
SQL nawet osobom nie znajgcym skfadni tego jezyka. Wygenerowane w ten
sposob zapytanie mozna wklei¢ do raportu programu Live i zapisa¢ pod
jednoznacznie okreslajacg jego funkcje nazwa. Uzytkownik w momencie
uruchamiania raportu zostanie poproszony o wybranie go z listy.

Szerokie spektrum mozliwosci programu ActiveFactory Live/Draw
pozwalajg na jego zastosowanie zaréwno na stanowiskach, gdzie wymagana jest
wizualizacja, jak i tam, gdzie konieczne jest prezentowanie danych historycznych
na wykresach lub raportowanie dowolnych parametréw procesu.

Witold Czmich (Astor Krakow)



o INSQL Trend 1 ActiveFactory Trend “wsisis

W ofercie oprogramowania klienckiego dla przemystowej bazy danych
IndustrialSQL Server znajdujg sie m.in. dwa narzedzia typu Trend, oferujace
na pierwszy rzut oka takie same mozliwosci. Blizsze zapoznanie sig z tymi
produktami pozwala dostrzec kilka cech i roznic funkcjonalnych, kidrych
znajomo$é moze bardzo poméc w decyzji, jakie oprogramowanie wybraé do
konkretnych zastosowar i potrzeb klienta.

Jesli szybko chcemy przeglada¢ rozne zestawy parametrow procesu,
pordwnujac ich przebiegi (np. przebiegi zmiennych dyskretnych
odzwierciedlajgcych sekwencje zataczania kraicoéwek lub pomp itp.), program
InSQL Trend posiada funkcje o nazwie Stack, kiére wyswietla przebiegi
zmiennych procesowych jeden nad drugim.

InSQL Trend - narzedzie Stack - wiele wykresow jeden nad drugim.

Jezeli chcemy mie¢ mozliwo$¢ poréwnywania parametrow w kolejnych
przedziatach czasowych (np.
poréwnywanie rozktadu temperatur przy
kolejnych wsadach produkeji klejow),
program InSQL Trend ma kolejng
funkcie, jaka jest  mozliwos¢
przedstawiania wielu osi czasu na
jednym  wykresie. Istnieje  tez
mozliwo$¢ pordwnywania parametrow
aktualnie biegnacego procesu np. z
procesem wzorcowym o idealnym
rozkfadzie czynnikow wptywajgcych na
jakos¢. W tle wykresu moze by¢ wstawiony idealny szablon, z ktdrym w trybie
rzeczywistym Live (aktualny przebieg) poréwnujemy, wedle jakich parametréw
produkujemy w tym momencie. Dodatkowo za pomocg zestawu kursoréw
mozemy szybko odczytywac réznice zaréwno w dziedzinie czasu, jak i wartosci
pomiedzy poszcze-
golnymi  etapami
produkcji i za po—
mocg adnotacji na
wykresie wstawia¢
wiasne uwagi.

Jezeli istnieje
potrzeba przegla-
dania wielu para-
metrow procesu z
réznych miejsc pro-
dukeji, gdzie pracuje
kilka serwerdw baz
danych, przydatnym moze okaza¢ sie tu produkt ActiveFactory Trend.
Posiada on mozliwo$¢ jednoczesnego taczenia sie z wieloma serwerami i
uzywania ich zmiennych na jednym wykresie.

InSQL Trend - poréwnywanie szarz produkcyjnych.

v

Jedli chcemy przedstawia¢ na wykresie informacje historyczne w
powigzaniu z informacjami o limitach, program ActiveFactory Trend moze to
zrobi¢ wyswietlajgc samg granice
oraz zmieniajgc kolor wykresu,
grubosc¢ i typ linii w przedziatach i 1rs0L
czasowych, gdy przekraczane

|u'|.ll-_rjr:-:r\.-\.1' ﬂ

VI
I

Huta Katowice, Walcownia Duza, piec pokroczny nr 2

W bazie danych IndustrialSQL jest rejestrowanych 67 zmiennych analogowych
parametrow pracy pieca: temperatury, cisnienia, przeplywy. Dane sq dostarczane
poprzez siec Ethernet ze sterownika GE Fanuc 90-70 sterujgcego pracq pieca.
System realizuje bilans zuzycia mediow energetycznych: gazu wielkopiecowego i
gazu koksowego za okresy godzinowe, zmianowe, dobowe i tygodniowe wykorzystujqc
wbudowany podsystem tworzenia podsumowan. Interfejs uzytkownika zapewnia
pakiet narzedzi klienckich FactoryOffice i program MS Query. Do analizy danych
technologicznych i statystyk wykorzystuje si¢ programy: Trend, Vector oraz
IndustrialWorkbook. Raporty bilansowe zuzycia mediéw sq realizowane za pomocq
programu MS Query. Opisywany system zostat wdroiony przez Zakiad
Automatyzacji Huty Katowice. Ostatnio podjeto decyzje o rozbudowie systemu.
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ActiveFactory Trend - przedstawianie informacji alarmowych na wykresie.

Jezeli klient chce korzysta¢ z trendu rzeczywistego przedstawiajgcego
ostatni okres pracy systemu i wymagana jest mozliwo$¢ zmiany przedziatu
czasowego (ostatnie 10 minut, ostatnia godzina, itd.), a przy tym wygodne
bytoby zmienianie czgstotliwosci
odswiezania trendu (odczyt co
sekunde, co dwie sekundy, co minute,
itd.), takg funkcjonalno$¢ moze daé
program ActiveFactory Trend.

Jesli  chcemy mie¢ dobre
zarzadzanie zakresami skali wartosci
na wykresie, ActiveFactory Trend
takze daje nam duzo mozliwosci, od
recznego ustawiania skali Y (podanie
wartodci z klawiatury) niezaleznie dla
kazdej zmiennej (wykresy jeden nad drugim) po automatyczne dobieranie skali
dla kazdego parametru niezaleznie oraz dla catego wykresu.

Bardzo wazny jest tez fakt, iz oprogramowanie ActiveFactory Trend moze
pracowa¢ w polskiej wersji jezykowej, co w znacznym stopniu utatwia nauke

Oraz poszerza moz-

B Uk liwosci rozwijania
> Usun swoich potrzeb w
% Color dziedzinie analizy da-

ey nych historycznych z

procesu.

LE Zuwigksz shale

[Z Auto-skalowanis Andrzej Garbacki
b Ustaw zeale... (Astor Krakéw)

@ Zmnigjzz tkale wszystkich zmiennych
&! Zwiekzz skale dla wezystkich zmiennych
|E Auto-skalowarnie wszystkich

Hﬁ Usztaw zkale dla wezpstkich...

ActiveFactory Trend - narzedzia stuzace do
zarzadzania skalowaniem przebiegow zmiennych.




TrendLink

nr kat.: 44-0030

TrendLink jest to zestaw kontrolek ActiveX stuzacych do tworzenia
trendow na podstawie danych pobieranych z serwera IndustrialSQL. Moze
on by¢ stosowany w dwojaki sposob: jako gotowy obiekt (wizard) stuzacy

od lewej do prawej, od prawej do lewej, z gory na dét i z dotu do gory);
W dowolne ufozenie opiséw osi X i Y wzgledem wykreséw, np.
sposrod 10 wyswietlanych trendéw 6 kluczowych moze mie¢ skale z

do przedstawiania trendéw lub jako
zestaw elementow stuzacych do
budowania  wtasnych okien z
trendami.

TrendLink jako gotowy obiekt
stosowany jest przede wszystkim w
programie wizualizacyjnym
Wonderware InTouch. Proces

Fabryka Ostonek Biatkowych

Baza IndustrialSQL Server zajmuje si¢ akwizycjq, centralng rejestracjq i
prezentacjqg danych procesowych. W kazdej chwili uzytkownicy systemu mogq
otrzymac raport dotyczqcy wartosci zmiennych procesowych w okreslonych
przedziatach czasu. Raporty takie byly dotychczas tworzone recznie z cogodzinnych
zapisow dokonywanych przez operatora w dyspozytorni. Aplikacja generacji
raportow napisana jest w systemie Microsoft Access. Na dowolnym komputerze,
polgczonym poprzez siec z serwerem, system umozliwia generowanie raportow za
zadany okres czasu oraz z okreslong czestotliwoscig od 1 do 8 godzin. Aplikacja
zostata wykonana przez firme Microster.

lewej strony, a pozostate 4 skale moga
znajdowac si¢ z prawej strony. Skale

mozna réwniez umieszczaé
jednoczesnie po obydwu stronach
grafu;

W trend moze byé wyswietlany w
trybie wyliczania $rednich wazonych
lub w petnym trybie zakresu

konfiguracji TrendLinka sprowadza sig
do umieszczenia wizarda na oknie aplikacji InToucha i wybrania
zmiennych, ktére chcemy przedstawia¢ na trendzie. Po dodaniu zmiennych
do wizarda przedstawiane sg przebiegi tych zmiennych. TrendLink dziafa
zarbwno w trybie rzeczywistym (pokazujgc aktualne wartosci
zmiennych), jak i historycznym (pokazujgc wartosci zmiennych za
okreslony przez uzytkownika przedziat czasu). W kazdej chwili mozna
zobaczy¢ wartosci liczbowe w konkretnym momencie przez przytrzymanie
klawisza myszki.

Ekran programu TrendLink pokazujacy mozliwosc niezaleznych osi wartosci dla
kazdego przebiegu, jak rowniez wartosci liczbowe "w dymkach" ukazujace sie po
zatrzymaniu myszki w okreslonym migjscu.

Kazda z przedstawianych zmiennych ma swoj niezalezny pisak i
swojg niezalezng os$ wartosciY. Osie wartosci mozna dowolnie skalowac,
co pozwala np. $ledzi¢ zaleznos¢ wielu sygnatéw dwustanowych miedzy
sobg, co czesto moze by¢ stosowane w technologiach wodociggowych,
cieptowniczych, itd.

Mozna réwniez dowolnie skalowa¢ osie wartosci przebiegow
analogowych - np. niektore z nich umieszczajgc obok siebie, a inne
powyzej lub ponizej.
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llustracja mozliwosci utozenia pod sobg wielu przebiegow ilustrujgcych np.
zaleznosc pomp i zawordw w dystrybucji ciepfa lub wody.

Inne ciekawe cechy TrendLinka to m.in.:
W pozioma lub pionowa orientacja wykresu (wykres moze by¢ kreslony

wartosci zmiennej;

W innym kolorem moga by¢ zaznaczane automatycznie na wykresie
wartosci znajdujace sie poza zdefiniowanymi limitami alar-
mowymi - gérnym i dolnym;

B wyglad i zawarto$¢ okna legendy wykresu sg konfigurowalne, samo
okno moze tez byé ukrywane;

B mozliwos¢ wyswietlania przyrostu wartosci zmiennej pomigdzy
dwoma suwakami;

B mozliwos¢ umieszczenia do 32 pisakow na jednym wykresie (oczy-
wiscie w ramach aplikacji mozna umiesci¢ wiecej niz jeden obiekt
trendow);

B mozliwos¢ pobierania danych z wielu serweréw IndustrialSQL
jednoczesnie.

Dane analizowane przy pomocy TrendLink moga by¢ réwniez
eksportowane do pliku tekstowego. Sposdb eksportowania danych jest
0golny, tj. mamy mozliwo$¢ podania okresu eksportowanych danych, formatu
pliku eksportowego (np. rodzaj separatora) czy nazwy pliku. Wyeksportowane
dane mogg by¢ nastepnie odczytywane np. w programie Excel.

W opisany powyzej sposdb TrendLink moze by¢ uzywany nie tylko w
programie wizualizacyjnym Wonderware InTouch, ale tez w jakimkolwiek
programie napisanym w jezyku zgodnym z technikg ActiveX (moze to by¢
np. VisualBasic, C czy Delphi).

TEETTLELLE

TrendLink pozwala na zdefiniowanie niezaleznie dla kazdej zmiennej dolnej i gornej
wartosci granicznej. Rysunek pokazuje réwniez mozliwosc wyswietlania roznicy
wartosci pomiedzy dwoma suwakami
Drugie zastosowanie programu TrendLink polega na traktowaniu
udostepnianych kontrolek jako elementéw, z ktorych budujemy swoje
wiasne okna z trendami. Mamy tutaj do dyspozyciji jako osobne obiekty:
osie X i'Y, legende wykresu czy tez wtasciwy obszar wykresu. Ten sposob
bedzie bardziej interesowat firmy wdrazajgce oprogramowanie wi-
zualizacyjne i oprogramowanie do analizy danych, gdyz pozwala
programistom znajgcym technike ActiveX na swobodne ksztattowanie
interfejsu uzytkownika aplikacji wizualizujgcej dane z serwera IndustrialSQL.
Na koniec wazna informacja dla polskich uzytkownikéw: juz wkrotce
oprogramowanie TrendLlink bedzie dostepne w polskiej wersji jezykowej
- oczywiscie w firmie Astor.

Grzegorz Dubiel (Astor Krakow)
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InSQL Vector

komponent FactoryOffice
(nr kat.: 17-0019)

Program kliencki dla IndustrialSQL o nazwie InSQL Vector pozwala na
analize XY zaleznosci pomiedzy dwoma zmiennymi, z ktérych zadna nie
jest czasem. Zmienne do wykresu wybieramy z dwuczg$ciowego
rozwijalnego drzewa, spotykanego roéwniez w innych programach
klienckich. Wykres przedstawiony jest w prawej czesci okna programu.
Poszczegdlne punkty wykresu sg rysowane na podstawie biezacych
wartosci zmiennych stale pobieranych przy pomocy zapytania ciggtego z
bazy serwera IndustrialSQL.

Obszar poprawnej pracy jako tto wykresu

Na wykresie mozna umiesci¢ kilka przebiegdw (zaleznosci pomiedzy
parami zmiennych). Kazdy przebieg moze mie¢ inny kolor, sposéb
oznaczania punktéw wykresu (krzyzyk, romb, punkt, prostokat), rozmiar
oznaczenia. Poszczegdlne punkty wykresu mozemy opcjonalnie faczy¢ ze
sobg linig, a pierwszy punkt moze by¢ wyrézniony innym rodzajem
znacznika (ksztatt i kolor). Dzigki temu operator szybko zorientuje sig, jaka
jest najbardziej aktualna zalezno$¢ XY. Jezeli w kazdej z analizowanych
zalezno$ci jedna zmienna bedzie taka sama, otrzymamy wykres kilku

Report

zmiennych w zalezno$ci od zmiennej podstawowej.

W programie InSQL Vector mozna okresla¢ "dtugosc" wykresu, tzn.
ilo$¢ punktéw na wykresie oraz czas pozostawiania punktow na wykresie.

Dla tatwiejszego okreslenia, czy proces znajduje si¢ w dopuszczalnych
granicach technologicznych, istnieje mozliwo$¢ zdefiniowania obszaru
poprawnej pracy w postaci wieloboku o dowolnym ksztatcie rysowanego w
tle wykresu.

Z kazdym wykresem zdefiniowanym w programie mozna skojarzy¢
widoki, ktére np. szybko przenosza nas do poszczegdlnych obszaréw pracy
systemu (zakreséw warto$ci zmiennych). Wielobok okreslajacy obszar
pracy jest rowniez skojarzony z widokiem. Mozemy np. mieé
zdefiniowanych kilka widokéw z obszarem poprawnej pracy zaleznym od
rodzaju produkowanego materiatu, rodzajow komponentéw, itp.
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W programie mozna zdefiniowac predefiniowane widoki

Cato$¢ definicji wykresu mozna zapisa¢ w pliku konfiguracyjnym.
Same wykresy mozna oglada¢ przy pomocy programu Vector Master
(stuzacym zaréwno do tworzenia, jak i ogladania wykreséw), a takze
Vector Viewer (kidry stuzy tylko do ogladania wczesniej zdefiniowanych
zaleznodci). Aktualny wyglad wykresu mozna wydrukowaé na drukarce.

Michat Wojtulewicz (Astor Krakow)

komponent FactoryOffice
(nr kat.: 17-0019)
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Okno programu InSQL Report - z lewej strony szablony raportow wraz z
wykonanymi raportami - po prawej stronie tre$¢ raportu.

Kolejnym cztonkiem rodziny programéw klienckich FactoryOffice jest
InSQL Report. Narzedzie to stuzy przede wszystkim tworzeniu raportéw z
danych zgromadzonych w bazie Industrial SQL Server.

Tworzenie raportow ufatwia przyjazny i fatwy w obstudze wizard, ktdry
krok po kroku prowadzi uzytkownika przez proces okreslania, jaki wyglad ma
posiadaé raport oraz jakie powinien zawiera¢ dane. Raporty programu InSQL
Report generowane sg w postaci plikow HTML, co automatycznie pozwala
na bezproblemowe przegladanie ich w dowolnej przegladarce internetowe;.
Wszystkie szablony raportéw oraz wykonane raporty sg zapisane na dysku
w postaci plikow HTML i fatwo dostepne z hierarchicznego drzewa raportéw

1

po lewej stronie okna programu InSQL Report. Poniewaz cata rodzina

oprogramowania Wonderware umozliwia wymiang danych poprzez Internet,

InSQL Report takze udostepnia opcje faczenia sie z serwerem danych

poprzez protokét HTTP, co umozliwia wykonywanie raportdw na przykfad

bedac w podrézy z notebook'iem majacym pofaczenie z siecig Internet.
W raportach mozna umieszczaé:

W informacje o zmiennej: nazwa zmiennej, opis zmiennej, czestotliwo$¢
zapisywania zmiennej w bazie danych, jednostki, minimalna i
maksymalna warto$¢ inzynierska;

W wykres zmiennej z dowolnego okresu czasowego;

W dane liczbowe w postaci tabelki zawierajgcej dowolnie konfigurowalne
kolumny;

W informacje o zdarzeniach;

B podsumowania (tj. wyliczone minimum, maksimum, $rednia czy suma
za zadany przedziat czasu);

W statystyke zmiennych.

Witold Czmich (Astor Krakdw)
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Bedac podfgczonym do internetu, dane statystyczne (i nie tylko) mozna przegladac
takze poza biurem




INSQL QuickLook

komponent FactoryOffice
(nr kat.: 17-0019)
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Ekran programu InSQL QuickLook

QuickLook, program kliencki dla IndustrialSQL, jest narzedziem
stosunkowo prostym; z pewnoscig jednak wielu technologéw i
automatykéw znajdzie dla niego zastosowanie w réznych sytuacjach.

QuickLook przedstawia wartosci zmiennych w uktadzie tabelarycznym.
Wyboru zmiennych dokonuje sie przy pomocy myszki, przeciggajac je z
lewej czesci okna programu do prawej. Oprocz wartosci, w tabeli
wyswietlana jest nazwa zmiennej, opis, data i czas ostatniej zmiany, stan
komunikacji i szczegétowy stan komunikacii (ang. quality).

Oto przyktadowe scenariusze wykorzystania programu:

A Technolog czesto sprawdza aktualne kluczowe parametry procesow
na kilku instalacjach, z reguty tez po przejsciowych problemach na
podlegtej sobie instalacji lubi jeszcze przez jakis czas obserwowac na

[lluminator inter—
netowy portal do in-
formacji pochodzg—
cych z serwera
IndustrialSQL.
Nazwa  programu
nawigzuje do mozli-
wosci iluminowania,
czyli podswietlania
danych z catego za-
ktadu, celem ich lep—
§zego zobaczenia.
Dane generowane
przez llluminatora w
postaci wykresow, tabel i raportéw mozna ogfgda¢ za pomocg dowolnej
przegladarki internetowej nie posiadajac zainstalowanego zadnego innego
oprogramowania po stronie klienta.
Applety jezyka Java wbudowane w
llluminatora pozwalajg na graficzne
reprezentowanie na stronie WWW
réznorodnych wykresoéw. Dostepne
mamy wykresy stupkowe, liniowe w
trybie biezacym (uaktualniane co
wybrany okres czasu) lub histo-
rycznym. Trendy majg petng funk-
cjonalnos¢ trendow wystepujacych w
postaci osobnych programéw wiacznie
ze skalowaniem, przypisywaniem
pisakow, czy ustawianiem parametrow od$wiezania, skalowania osi X,Y itd.
Wartosci zmiennych na wykresie mozna zapisa¢ do pliku CSV lub

Wodociqgi Bialostockie

urzqdzenn  wykonawczych,

okreslic kierunki inwestowania w

ekonomiczng przedsigbiorstwa.

Baza IndustrialSQL Server stuzy tu centralnemu zbieraniu i analizie danych
z procesu. Zbierane dane majq by¢ podstawq do wielowymiarowej analizy pod kqtem
prawidtowosci procesow uzdatniania wody, a w szczegdlnosci wtasciwego doboru
oceny prawidlowosci
technologicznych oraz prawidlowej eksploatacji urzqdzeri na podstawie

prawdziwych danych. Na podstawie analizy danych mozna bedzie prawidtowo

technologie. Po zbudowaniu sieci wew-
nqtrzzakiadowej (Intranet), gczqcej obiekty ujmowania i uzdatniania wody, bedzie
mozliwe plynne gospodarowanie zasobami firmy. Zintegrowanie obiektow
technologicznych za pomocq bazy IndustrialSQL z glownym osrodkiem decyzyjnym
(przede wszystkim z dziatem finanséw) ma na celu biezqcq analize technologiczno-

biezaco jej prace poprzez sledzenie podstawowych parametrow.

Postugujac sie programem QuickLook technolog tworzy kilka
zestawow zmiennych. Warto$ci sg aktualizowane zaraz po zmianie dzigki
jednej z unikalnych cech serwera IndustrialSQL: ciggtemu zapytaniu do
serwera. Dodatkowo przygotowuje sobie w formie pliku konfiguracyjnego
podstawowe zestawy interesujgcych go zmiennych, np. po jednym dla
kazdej czesci instalacj.
B Dyrektor chce zawsze mdc szybko spojrze¢ na wydajnosci

poszczegdinych linii; wiedziec, czy w danym momencie linia w ogdle
pracuje albo sprawdzic, czy w danym momencie wydajnosc linii jest
powyzej zatozonego minimum.

W programie QuickLook dla lepszej prezentacji danych mozna
wykorzysta¢ mozliwo$¢ przedstawiania standw alarmowych za pomocg
koloru, np. alarm niski na zmiennej okreslajgcej wydajno$¢ linii powoduje
pojawienie sie czerwonej kropki obok wartosci zmiennej; w pozostatych
stanach kropka jest zielona. Przedstawienie wartosci zmiennej jako
poziomego stupka zwigksza czytelno$¢ informacji.
c Po serii awarii na kilku niezaleznych maszynach gtowny mechanik

wraca do swojego biura. Wiadomo, Ze wszystkie maszyny powinny
teraz pracowac; jest tez naturalne, ze chciatby przez pewien czas widzie¢
stan pracy maszyn powoaujgcych problemy.

Zmienne dyskretne w QuickLook obrazowane sg jako pola - w catosci
zamalowane lub nie. Istnieje oczywiscie mozliwo$¢ ustalenia koloru
reprezentujgcego stan 1i 0 zmiennej.

Michat Wojtulewicz (Astor Krakow)

wyswietla¢ statystyke zmiennych. Wykresy posiadajg takze mozliwos¢
wyswietlania podsumowan. Oprécz wykresdw prezentowa¢ mozna tez
alarmy wraz z historig ich wystepowania. Jest takze mozliwo$¢ tworzenia
dowolnych zapytan. Stuzg temu formularze, na ktérych zaznaczamy, jakie
wartosci nas interesujg, zakresy czasowe, nazwy zmiennych, dla ktérych
chcemy dokona¢ analizy. Jako rezultat otrzymujemy strong HTML, na ktérej
w postaci tabelarycznej wyswietlone sg wyniki zapytania. Podobnie jak
pozostate programy prezentujgce dane zgromadzone w serwerze
IndustrialSQL, llluminator cechuije tatwo$¢ obstugi i umozliwienie szybkiego
dostepu do kluczowych danych z procesu.

Oprogramowanie llluminator rezyduje na serwerze — nie ma potrzeby
instalacji, a zarazem administracji stanowisk, na ktére te dane sg pobierane -
cecha ta to tzw. "Zerowa administracja" (ang. Zero Administration). Inng zaletg
zastosowania standardu HTML/XML do prezentowania danych z serwera
IndustrialSQL jest to, ze dane te sg osiggalne na dowolnym komputerze
podtaczonym do sieci i wyposazonym w przegladarke HTML, czyli np. MS
Explorer czy Netscape Navigator. Mogg
to by¢ komputery przeno$ne Iub
wyposazone w inne systemy opera—
cyjne niz Windows. Zastosowanie
architektury serwer - "thin client" (thin
client to oprogramowanie - w tym
wypadku przegladarka WWW - na
ktorym nie wykonuje sie zadna logika
ani obliczenia, a jedynie wyswietlanie
danych) radykalnie zmnigjsza koszty
instalacji oraz utrzymania wielu sta-
nowisk, na ktérych dane z produkcji
powinny by¢ udostepnione. Mozna wiec powiedzie¢, ze llluminator najbardziej
nadaje sie do firm z duzg liczbg stanowisk, a takze tam, gdzie istotna jest

zatozonych  procesow
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dostepnos¢ danych poprzez Internet, np. w przypadku potrzeby raportowania
pomiedzy odziatami firmy.

Przyktadowe scenariusze wykorzystania llluminatora
A Pani Zofia jest kierownikiem produkcji. Codziennie rano bierze udziat w

zebrania personelu kierujgcego wydziatem, na ktdrym przedstawia
raporty na temat wydajnosci i kosztdw z zesztego tygodnia (najszybszy
termin podania raportéw). Asystent pani Zofii i tak ma juz za duzo pracy, a
tu codziennie o 7 rano szefowa kaze mu wprowadzac liczby i wypetia¢
rubryki do arkusza Excela. Po zainstalowaniu w zakfadzie przemystowej
bazy danych IndustrialSQL Server firmy Wonderware wraz z portalem
lluminator, pani Zofia codziennie o godz. 7 rano wigcza swéj komputer i
uruchamia przegladarke internetowa, za pomoca ktérej otrzymuje biezgce
i historyczne informacje na temat produkcji. Pani Zofia ma teraz mozliwo$¢
tworzenia raportu nie z op6znieniem tygodniowym, ale na biezgco...
B Pan Bogdan jest automatykiem. Dyspozytor na trzeciej zmianie

zadzwonit do niego do domu w srodku nocy i obudzit go:
"Przepraszamy bardzo. Okazato sie Zze maszyna na linii 6 co 15-20 minut
zatyka sig powodujgc przerwanie produkcji." Pan Bogdan wie, ze dane ze
wszystkich linii zbierane sg do przemystowej bazy danych IndustrialSQL
Server; wie tez, ze dzigki llluminatorowi moze zagladng¢ do procesu nie
wyjezdzajgc z domu. Uruchamia wigc swéj komputer oraz przegladarke
WWW - po ogladnieciu wykresow oraz zestawéw alarmow, stwierdza, ze
sprawca przerwy w jego $nie byt zawdr zwrotny, ktory ulegt awarii i musi
zosta¢ wymieniony. Czas wroci¢ do t6zka...

Pan Jacek z dziatu

zaopatrzenia  spedza
prawie caty swoj czas pracy
przy telefonie, dzwonigc do
swoich dostawcéw i uz-
gadniajgc szczegdty dos-
taw potfabrykatéw, aby
napetni¢ zbiorniki produk-
cyjne. Dzigki swoim dobrym
kolegom z dziatu informatyki i
automatyki oraz dzigki po-
rozumieniu z dostawca, za-
implementowano system zbierania danych z przemystowg bazg danych
IndustrialSQL Server oraz internetowym portalem do danych llluminator,
kiéry sprawia, ze dziat sprzedazy u dostawcy sam moze sprawdzi¢
aktualny poziom chemikaliow w zbiorniku i odpowiednio zleci¢ dostawe.
Oczywiscie tacznos¢ pomigdzy dostawca a odbiorcg odbywa sig po przez
szyfrowane tacze internetowe, a dostep do danych mozliwy jest dopiero po
podaniu hasta. Dzigki temu pan Jacek ma mozliwo$¢ lepszego zajecia sie
trudnymi kontraktami i nie traci czasu na codzienne rutynowe uzgadnianie
szczegotow, kidre moga uzgadniac sie same...

InSQL...
i cata fabryke
mam
w komputerze!

Witold Czmich, Grzegorz Dubiel (Astor Krakow)

nr kat.: 44-0015

TR TIEET 1 Jednym z wielu
LIS S R L L LD produktéw z dziedziny
= | SPC/SQC,  ktorych

- | mozna uzywa¢ w
.| powigzaniu z pakietem
“| IndustrialSQL Server,
jest narzedzie Quality
Analyst, oferujgce sze-
roki wachlarz technik
obrobki statystycznej
danych z procesu
poprzez catg game kart
kontrolnych, histogra—

Wykres Pareto - najczestsze przyczyny powoaujgce
braki produkcyjne.

my, wykresy Pareto, itp. “semsmie Ty =

Ciekawg cechg Zim.ie e bt :'
tego produktu jest e iy ]
mozliwosé bezposred— T - [

niego taczenia sie, za
pomocg  odpowied-
niego modutu, z bazg
danych serwera
IndustrialSQL i pobie-
rania stamtad wartoci
archiwizowanych
parametrow procesu.

Mozliwe jest takze Sledzenie probek w oparciu o zapamigtane przez
IndustrialSQL Server zdarzenia, w okre$lonym przedziale czasu z wybrang
rozdzielczoscig lub w momentach zmian warto$ci dyskretnych.

Wartodci mozna odpowiednio podzielié na probki, stosujgc instrukcie
jezyka SQL wbudowane w modut. Mozna je takze odpowiednio przefiltrowag,

Modut pobierania danych z IndustrialSQL Servera.

np. pobra¢ do analizy [FEte—=
tylko wartodci tempe- (=S LA BERIEIA LIS IS
ratury  Zbiornika_A, = |
potem Zbiomika_B, a [+ | I
nastgpnie porownac je |1 _.‘_ . !i__ ‘_

statystycznie, wycig- js o &

gajac wnioski, ktdra = -'7'—
gataz linii produkeyjnej | pr T “ TR T
: i e | M,
posiada lepsze para- | La
metry i zachowuje sie | =SSR O SR
s s . . - & Sl ar P——a |* L R I P
stabilniej, w jakich Moziwosé obrdbki i pord 2 wiel 6
porach dnia Wysk;puje 0ZIIWOSC O0roDbKI | porownywania meuparame fOW‘W
Aq 5 jednym momencie.
najwigksza  awaryj-

nos¢, itp. Produkt ten umozliwia nam poréwnywanie wielu analiz ze soba,
rysowanie kilku histograméw lub kart kontrolnych na jednym oknie.

Produkt posiada takze mozliwo$¢ tworzenia wiasnych makr, ktére sg w
stanie w pefni zautomatyzowaé zaréwno pobieranie danych do obrébki, jak i
przeprowadzenie samej obrobki i zapisanie historii wynikdw.

Narzedzie to mozemy kojarzy¢ takze z modutem SPCPro, w kidry jest
wyposazony Wonderware InTouch. InTouch moze zbiera¢ dane statystyczne i
sktadowac je w bazie danych MS SQL Server lub MS Access, skad moga one
by¢ pobierane zaréwno do wizualizacji SPC, jak i do modutu Quality Analyst
celem poréwnywania z danymi statystycznymi sktadowanymi w innych
pakietach.

Niewatpliwie, z uwagi trendy panujace w informatyzacji przemystu, pakiety
typu SPC i SQC, majgce za zadanie zarzadzanie jakoscig i zarzadzanie
procesem poprzez jakos¢, beda coraz czeSciej stosowane w aplikacjach
przemysfowych w powigzaniu z wizualizacjg i przemystowymi bazami danych.

Andrzej Garbacki (Astor Krakow)

=lr L rlr_l
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% Raport “Programy do pobierania i analizy danych” przygotowat Dziat Oprogramowania Przemystowego

firmy ASTOR Sp. z 0.0., Krakow, ul. Smoleiisk 29, tel. (012) 429 55 31
Petne wersje artykutéw mozna znalezé w Internecie na stronie www.astor.com.pl
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Instalacje automatyki w Polsce

Wizualizacja, sterowanie oraz ewidencjonowanie dostawcow Sciekow
w Zaktadzie Oczyszczania Sciekow w Zawierciu

Budynek administracyjny
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Struktura graficzna systemu

W ponizszym opracowaniu przedstawiony zostanie
system monitoringu dla Zaktadu Oczyszczania Sciekéw
w Zawierciu. Realizacja tego tematu zajeta si¢ firma
ZPDA z Ostrowa WIkp. na zlecenie Zaktadow Automaty-
ki Przemystowej S.A , ktére byly generalnym dostawca
aparatury i wykonawca w oczyszczalni.

Do realizacji zadania wybrano sterownik PLC GE Fa-
nuc serii 90-30 oraz system wizualizacji InTouch 7.0 firmy
Wonderware zakupiony w firmie ASTOR. Zanim przysta-
piono do realizacji zadania, w oczyszczalni funkcjonowa-
fo juz kilka uktadéw automatyki. Uktady te docelowo na-
lezato dotaczy¢ do nowo projektowanego systemu moni-
toringu w taki sposob, aby w dyspozytorni byt dostep do
danych z catego obiektu.

Zastosowane sterowniki GE Fanuc serii 90-30 maja za
zadanie obrdobke sygnatléw analogowych, generowanie
sygnatéw przekroczen i alarmdéw, obstuge sygnatdéw bi-
narnych, sterowanie tablica synoptyczna oraz realizacje
algorytmOw sterowaf zasuwami, mieszadtami i pompami.
W sterowniku realizowane sa rowniez algorytmy zliczania
czasOw pracy poszczegOlnych napedow. Sterownik obe-
jmuje obstuge wszystkich tych pomiaréw oraz nape-
déw, ktore do tej pory nie byly obstugiwane przez istnie-
jace na obiekcie uktady automatyki. Sygnaly z czeSci ist-
niejacych uktadéw zostaly dotaczone do sterownikéw GE
Fanuc. W celu zmniejszenia kosztow inwestycji w jednym
ze sterownikOw zastosowano cieckawa ceche sterownika
GE Fanuc, tzw. magistrale oddalona (Remote Expansion
Base with 1/O Bus Terminator). Magistrala ta, stanowiaca
integralng cze$¢ sterownika, oddalona jest od niego o ok.
200 m. Pozwolito to zaoszczedzi¢ co najmniej kilka kilo-
metrow kabla obiektowego, a funkcjonalnos¢ systemu po-
zostala taka sama.

Catos¢ sygnaléw pochodzacych ze sterownika, i nie
tylko, zobrazowana jest w stacji operatorskiej, ktora
umieszczona jest w dyspozytorni. Na stacje operatorska

sktada si¢ komputer Pentium 266 z zainstalowanym sys-
temem operacyjnym Windows NT 4.0 oraz systemem wi-
zualizacji InTouch 7.0 firmy Wonderware. Oprdcz stan-
dardowego wyposazenia, w komputerze zainstalowano
rowniez karte obstugujaca cztery porty szeregowe w stan-
dardzie RS232/RS422/RS485, ustawiana sprzetowo i pro-
gramowo. Ponadto dotozono specjalizowang kart¢ komu-
nikacyjng obstugujaca komunikacje komputera ze ste-
rownikiem Telemechanique, karte sieciowa Ethernet
oraz karte muzyczna.

Jak juz powyzej wspomniano, w oczyszczalni istniato
wezesniej kilka uktadéw automatyki. Jednym z nich jest
stacja dmuchaw, ktéra obstugiwana jest przez sterowniki
Telemechanique pracujace w sieci Unitelway. Na system
obstugujacy stacje dmuchaw sktadajg sie: sterownik mas-
ter oraz trzy sterowniki slave. Kazdy slave steruje jedna
dmuchawg napowietrzajaca blok biologiczny. Aby nie za-
ktéci€ pracy tegoz systemu, nalezato si¢ podtaczy¢ do ist-
niejace;j sieci ze stacja operatorska pracujaca jako klient-
slave. Do pracy w tym trybie wykorzystano specjalizowa-
na karte firmy Applicom. Dzigki zastosowaniu takiego
rozwigzania w systemie monitoringu jest dostep do wszys-
tkich istotnych danych z systemu stacji dmuchaw.

Sterowniki GE Fanuc komunikuja si¢ z komputerem
za pomoca standardowego protokolu SNP. Oprécz wy-
mienionych powyzej potaczen komunikacyjnych, do stacji
operatorskiej podtaczono w standardzie RS-485 sterow-
nik AEG Schneider zainstalowany na instalacji biogazu.
Sterownik ten komunikuje si¢ z komputerem protoko-
fem Modbus RTU. Wszystkie dane zebrane ze sterowni-
kéw sa archiwizowane i dostepne w kazdej chwili. Alar-
mowanie stanOw awaryjnych sygnalizowane jest na ekra-
nie obrazem alarméw oraz poprzez karte dzwickowa na
gltosnikach. Do raportowania zastosowano mechanizm
zapisywania dowolnych danych z dowolnego czasu i w do-
wolnym porzadku. Poprzez program Histdata, ktory jest
czescia InTouch’a, dane sa zapisywane do Excela, a stam-

[ J!ri- [ T ]
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Obraz bloku biologicznego z osadnikami wtérnymi i stacjg dmuchaw
oraz menu glowne
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tad w postaci raportu na drukarke. Dodatkowym atutem
InTouch’a , ktéry pozwolit zrealizowaé aplikacje do kon-
ca, jest SQL Access. Modut ten pozwala na przekazywa-
nie danych do bazy danych Microsoft Access. Dzieki tej
mozliwosci InTouch’a zrealizowane zostalo potaczenie
miedzy stacja zlewcza, posiadajaca sterownik polskiej
produkcji z protokotem komunikacyjnym Modbus RTU,
a InTouch’em. Dane przychodzace do InTouch’a po
wstepnej analizie i zbadaniu parametréw sg przekazywa-
ne do Microsoft Access. Na bazie Accessa napisana zo-
stala aplikacja pt. “Ewidencjonowanie dostawcéw Scie-
kow”. Dzieki tej aplikacji istnieje mozliwoS$¢ rozliczenia
miesiecznego poszczegdlnych dostawcow oraz dostep do
danych, ktdre méwig o jakosci dostarczanych Sciekow. Sa-
ma stacja zlewcza posiada blokade dla Sciekdéw o niewtas-
ciwych parametrach (np. zbyt duzej kwasowosci), ktore
nie moga by¢ dolewane do pozostatych Sciekéw. Dzigki
systemowi ewidencjonowania dostawcow i parametréw
mozna szybko sprawdzi¢, ktérzy z dostawcow przywoza
Scieki o przekroczonych parametrach.

Operator pracujacy w dyspozytorni, oprdcz dostepu
do komputera z systemem wizualizacji, ma rowniez peine
zobrazowanie obiektu na tablicy synoptycznej, na ktorej

pokazano stany pracy poszczegdlnych napedoéw, stany ot-
warcia/zamknigcia zawordw oraz zasuw, a takze awarie
poszczegblnych napeddw. Stacja operatorska znajduja-
ca si¢ w dyspozytorni jest potaczona siecia Ethernet
z dwoma komputerami znajdujacymi si¢ w cze¢Sci admi-
nistracyjnej, u kierownika oczyszczalni oraz u dyrektora
ds. technicznych. Na tych dwoch komputerach posado-
wione zostaly tzw. podgladarki, tzn. InTouch Factory Fo-
cus. Osoby pracujace na tych komputerach posiadaja ta-
ki sam przeglad obiektu, jak dyspozytor, tylko nie maja
mozliwosci ingerencji w obiekt.

Najwickszym problemem w opisanej powyzej aplikacji
systemu bylo przylaczenie tylu réznych standardéw ko-
munikacyjnych do systemu InTouch. Istniala obawa, czy
obstuga tych wszystkich driver’éw nie spowolni pracy sys-
temu, a nawet o to, czy system Windows NT nie zabloku-
je sie. Okazato si¢ jednak, iz struktura InTouch’a, a
zwlaszcza jego komunikowanie si¢ z otoczeniem poprzez
protokét DDE, umozliwity bardzo szybkie i sprawne ko-
munikowanie si¢ z obiektem.

Dariusz Kazmierczak (ZPDA Ostrow Wikp.)

(Politechnika Lubelska).

1 KONKURS

na najlepsza prace dyplomowa zrealizowana w systemie InTouch
ROZSTRZYGNIETY!

Komisja konkursowa w skfadzie: Witold Czmich, Andrzej Garbacki i Wojciech Pawetczyk ocenita nadestane prace i na posiedzeniu
w dniu 30 pazdziernika 1999 roku zadecydowata o przyznaniu nagrod:
| nagroda (aparat fotograficzny Olympus Zoom 145mm) — Zespét: Stawomir Budnicki, Krzysztof Gocatek i Arkadiusz Parus za prace
“System wizualizacji i nadzoru linii produkcyjnej w Fabryce Kabli w Zatomiu” (Politechnika Szczecinska).
Il nagroda - Grzegorz Grudzien za prace “Sterowanie i wizualizacja pracy chemicznej oczyszczalni Sciekéw typu floatacyjnego”

Il nagroda - Dariusz Nowak za prace “Wirtualny model reaktora chemicznego” (Zespét Szkét Elektronicznych w Zielonej Gorze).
Serdecznie gratulujemy!!!

warto$¢ pracy.

a) ideg systemu,

b) zadania realizowane przez przygotowane oprogramowanie,

C) spis sprzetu wspétpracujgcego.

Powyzszy opis moze stanowi¢ wycigg z bronionej pracy dyplomowej.

Firma ASTOR ogtasza
Il KONKURS

na najlepszg prace dyplomowaq
wykonang przy pomocy oprogramowania Wonderware InTouch
lub sterownikéw PLC GE Fanuc

Do udziatu w konkursie kwalifikujg sie wszyscy autorzy prac dyplomowych obronionych od 1 maja do 30 wrzesnia 2000.

Giéowna nagroda w konkursie jest sterownik VersaMax Micro

Przy ocenie zgtoszonych prac pod uwage brane beda zardwno walory dydaktyczne i estetyczne, jak tez i stopien
ztozono$ci wykonanego projektu. Potaczenie systemu wizualizacji ze sterownikami programowalnymi GE Fanuc podnosi

Zgtaszane prace nalezy przesyta¢ na rece p. Andrzeja Garbackiego z firmy Astor pocztg (ul. Smolerisk 29, 31-112 Krakéw)
lub elektronicznie (ag@astor.com.pl) do dnia 10 pazdziernika 2000. Do zgtaszanej na konkurs pracy, zapisanej na dyskietce
jako aplikacja InTouch’a lub program sterownika, nalezy dofgczy¢ krotki opis (o objetosci 2-5 stron) przedstawiajacy:

Rozstrzygniecie konkursu nastapi w dniu 30 pazdziernika 2000. Uczestniczacy w konkursie wyraza zgode, aby jego praca mogta by¢ wykorzystywana
przez firme Astor do celéw demonstracyjnych, a takze — w przypadku zdobycia nagrody - na opublikowanie swojego imienia i nazwiska, tytutu pracy oraz
nazwy uczelni (szkoty) i wydziatu w Biuletynie Automatyki.
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Sterowanie i wizualizacja produkcji makaronu w Lublinie
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dukcji dosko-
nalych maka-
ronéw i paluszkdéw. Jednak w tym roku, po rutynowych
testach, okazato sig, ze oryginalny system sterowania i wi-
zualizacji pracy maszyn wytwarzajacych makarony jest
nieodporny na tzw. syndrom roku 2000. Dlatego tez zwro-
cono si¢ do firmy PiA-ZAP z Putaw z propozycja wykona-
nia nowego systemu, ktory rozwigzalby ten problem,

a przy okazji udostepniat nowe funkcje i mozliwosci zgod-

nie z najnowszymi trendami w dziedzinie wizualizacji pro-

cesOw przemystowych.

Wytwarzanie makaronu w zaktadzie odbywa si¢ w 3-ch
niezaleznie pracujacych maszynach (linia produkcyjna
“A’, “B” 1 “C”). W sklad starego systemu sterowania
wchodzily wigc 3 sterowniki programowalne Siemens SI-
MATIC TI 560, kazdy potaczony ze stanowiskiem dyspo-
zytorskim opartym o komputer PC z zainstalowanym op-
rogramowaniem wizualizacyjnym. Modernizacja polegata
na wymianie samych stanowisk dyspozytorskich, poniewaz
sterowniki PLC okazaly si¢ niewrazliwe na zmiane daty.

Nowy system powstat na bazie jednego z najnowocze$-
niejszych na $wiecie programdéw wizualizacyjnych In-
Touch 7.0 firmy Wonderware. W jego sklad wchodza
3 stanowiska dyspozytorskie, wykorzystujace komputery
PC, pracujace pod kontrolg systeméw operacyjnych Win-
dows NT Workstation wer. 4.0. Na jednym stanowisku za-
instalowany zostat program InTouch w wersji 1000 punk-
towej z kluczem development, na dwdch pozostalych
z kluczem runtime. W przypadku kazdego stanowiska
dyspozytorskiego program InTouch komunikuje sie ze
sterownikiem poprzez serwer danych Siemens SIMATIC
TI Direct firmy Wonderware, wykorzystujacy do trans-
misji interfejs RS 232 komputera. Ze wzgledu na istnieja-
cy w sterowniku interfejs RS 422, do komunikacji ze sta-
cja dyspozytorska uzyty zostat konwerter RS 232/422.

Nowoscig w systemie jest:

B polaczenie stanowisk dyspozytorskich siecia kompute-
rowa Ethernet. Do tego celu wykorzystany zostat kon-
centrator Ethernet 10Base-T,

B podiaczenie do wspomnianej sieci - w charakterze sta-
nowiska kontroli - komputera, znajdujacego si¢ w po-
mieszczeniu kierownika wytworni makaronu,

B wyposazenie powyzszego stanowiska w napedy ze-
wnetrzne ZIP 100 MB oraz CD-RW/CD-R,

Okno wizualizacji pracy maszyny produkujqcej
makaron (suszarnia)

B zasilenie stanowisk dyspozytorskich z inteligentnych

UPS-6w,

B zainstalowanie na stanowisku dyspozytorskim lini-

i “A” drukarki HP Desk Jet 710 C.

Nowy system wizualizacji zblizony jest wygladem do
poprzedniego, jednak szata graficzna zostata unowoczes-
niona. Ponadto niektére fragmenty maszyn widoczne do
tej pory na réznych oknach zostaly skupione w jednym
miejscu, przez co zmniejszyla si¢ liczba okien, a obstuga
ma do nich tatwy i szybki dostep poprzez przyciski umiesz-
czone na pasku znajdujacym si¢ w dolnej czeSci ekranu.
W gornej czedci ekranu znajduje si¢ pasek narzedziowy
pokazujacy osobe zalogowana do systemu, status komuni-
kacji ze sterownikiem, wprowadzona recepture, alarmy
biezace w skroconej formie oraz obecna date i godzing.

Na pasku tym znajduja si¢ rowniez przyciski umozli-
wiajace dostep do okien:
alarméw (w formie pelnej),
trendow biezacych i historycznych,
receptur,
regulatoréow PID,
oraz do nowych okien, nie istniejacych w poprzednim
systemie, a mianowicie: raportow, konserwacji maszy-
ny, narzedzi systemowych, logowania uzytkownika.
Dane raportowe z procesu produkcji zapisywane sa
w postaci tabelarycznej, okresowo lub na Zadanie opera-
tora. Osoba obstugujaca stanowisko dyspozytorskie danej
maszyny ma mozliwos$¢ pelnego sterowania jej praca oraz
posiada wglad w parametry procesu, jak réwniez w pliki
z danymi biezacymi i historycznymi, ktore zapisywane sa
na dysku komputera do roku wstecz. Wszystkie te infor-
macje dzigki potozonej sieci Ethernet mozna z poziomu
dowolnego stanowiska wydrukowaé na drukarce HP
Desk Jet 710 C. Ponadto mozliwa jest zdalna archiwizacja
wszystkich wspomnianych danych z poziomu komputera
stanowiska kontroli, obstugiwanego przez inzyniera czu-
wajacego nad przebiegiem produkcji. Dane te mogg by¢
zapisywane na dyskietkach ZIP 100 MB lub na ptytach
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CD-RW/CD-R, ktérych napedy dotaczone sa do kompu-
tera stanowiska kontroli. Z poziomu tego komputera
mozna réwniez wykonywac kopie bezpieczenstwa aplika-
cji InTouch’a pracujacych na poszczegdlnych stanowis-
kach dyspozytorskich oraz okresowe kopie bezpieczens-
twa systemow operacyjnych tych stanowisk. Dzigki licen-
cji development zainstalowanej na komputerze linii “A”
mozliwa jest zdalna modyfikacja aplikacji wizualizacyjnej
dowolnego stanowiska dyspozytorskiego. Sposrod wielu
innych funkcji nowego systemu nalezy wymieni¢:
B monitorowanie komunikacji InTouch’a ze sterownikiem
(sygnalizacja btedu sterownika lub serwera danych),
B pelna obstuge receptur wytwarzania produktu (doda-
wanie, usuwanie, modyfikacja receptur),
B blyskawiczny i pelny podglad danych alarmowych
(alarmy biezace i historyczne, umozliwiajace diagnos-
tyke pracy maszyny),
obstuge bogatego zestawu trendéw biezacych i histo-
rycznych (zdefiniowanych “na sztywno™ lub dowolnie
konfigurowalnych przez operatora),
mozliwo$¢ szybkiej ingerencji z poziomu aplikacji wi-
zualizacyjnej w parametry wewnetrznych regulatoréw
PID zdefiniowanych w programie sterownika (zmiana
wartoSci zadanej, statych regulatora, mozliwo$¢ stroje-
nia “on-line”).
W przypadku zaniku lub wahat napiecia zasilania sta-
nowisk dyspozytorskich, jego podtrzymanie i stabilizacje
zapewniaja inteligentne UPS-y. Ich oprogramowanie
dziatajace w tle systemOw operacyjnych monitoruje po-
ziom napiecia i w przypadku kroétkotrwalych anomalii
zglasza na ekranie komputera komunikaty ostrzegawcze,
natomiast w razie zaniku, po serii ostrzezen automatycz-

nie zamyka system i wytacza komputer.

Ze wzgledow bezpieczenistwa obstuga stanowisk dys-
pozytorskich nie ma dostepu do ich systeméw operacyj-
nych. Kazda z aplikacji wizualizacyjnych zostata tak skon-
figurowana, aby po wlaczeniu komputera od razu podjac
prace i uniemozliwi¢ operatorom jej zamkniecie. Mozna
jednak w razie koniecznoSci wylaczy¢ dowolny komputer
z poziomu InTouch’a przez naci$nig¢cie specjalnego przy-
cisku umieszczonego na jednym z okien. Funkcja ukryta
pod tym przyciskiem, podobnie jak oprogramowanie
UPS-6w, zamyka wszystkie aplikacje, system operacyjny
i bezpiecznie wytacza komputer. Warto réwniez nadmie-
ni¢, iz wszystkie wazniejsze operacje, jak np. zatagczanie
silnikéw, wylaczanie komputera, itp., zabezpieczone sa
przed przypadkowym wywotaniem przez konieczno$¢ ich
potwierdzenia lub podania hasta.

Docelowo, na stanowisku kontroli planowana jest
w przysztoSci instalacja licencji oprogramowania Factory
Focus firmy Wonderware. Oprogramowanie to, wykorzystu-
jac zainstalowang sie¢ Ethernet, umozliwitoby inzynierowi
czuwajacemu nad przebiegiem produkcji zdalne monitoro-
wanie pracy poszczegdlnych maszyn produkujacych maka-
ron — bez konieczno$ci wychodzenia na lini¢ produkcyjna.

System sterowania i wizualizacji produkcji makaronu
w firmie “Lubella” SA w Lublinie zostat opracowany i za-
instalowany przez Przedsiebiorstwo Pomiarow i Automa-
tyki “PiA-ZAP” Sp. z o.0., 24-110 Putawy Al. 1000-lecia
PP. 13, tel. (081) 887-53-30, fax (081) 887-57-79,
e-mail: ds@piazap.pol.pl, internet: http://www.pol.pl/piazap.

inz. Stawomir Grad , mgr inz. Tomasz Momont
(PiA-ZAP Putawy)

Konkurs ankiet - wyniki

Wraz z ostatnim (21) numerem Biuletynu rozestalismy
do Pafstwa formularz ankiety, na ktérag odpowiedziato
140 os6b. W dniu 4 pazdziernika 1999 roku o godz. 12.00
w siedzibie firmy ASTOR odbyt si¢ konkurs - losowanie
ankiet. Z wielka przyjemnoscia informujemy, ze nagrode
gtéwna — pelng licencje oprogramowania VersaPro — wy-
grat pan Tadeusz Mertens (MAROPAK Warszawa). Pozo-
stale nagrody — zestawy ksiazek z wydawniczej oferty firmy
Astor — wylosowali: pan Bartosz Budzik (EKOWODA
Rzeszéw), pan Dariusz Jurkitewicz (Spétdzielnia Mle-
czarska BIOMLEK Chetm), pan Maciej Kosiak (KPEC

Bydgoszcz), pan Jan Miga (ZPC WAWEL Krakéw), pan
Stanistaw Wnuk (Huta Stalowa Wola) oraz pan Zbigniew
Zajda (Instytut Cybernetyki Technicznej Wroctaw).
Uczestnicy konkursu otrzymali firmowe mousepad’y.

Wszystkim Pafistwu bardzo dziekujemy za udziat
w konkursie, a zwyciezcom - serdecznie gratulujemy.
Dzigkujemy takze za wiele Zyczliwych opinii. Wszelkie
Panstwa uwagi sa dla nas niezwykle cenne. JesteSmy prze-
konani, ze pomoga nam one w coraz lepszym spelnieniu
Panstwa oczekiwan, zgodnie z nasza dewiza: Nasz klient
— Nasz Pan.

Autoryzowane Centrum Szkoleniowe Wonderware zaprasza

Autoryzowane Centrum Szkoleniowe Wonderware dziatajace
przy firmie Astor zaprasza na szkolenia w zakresie obstugi
i programowania przemystowych systemow wizualizacji i zarza-
dzania procesami przemystowymi.

Jesli potrzebujesz wiecej informacji, zadzwon do firmy Astor
lub odwiedz nasza strong www. A oto akualna lista szkolefi:

A) Oprogramowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch, kurs

podstawowy: 11 12000, 7 1T 2000, 13 III 2000
B) Oprogramowanie wizualizacyjne Wonderware InTouch, kurs

Zaawansowany: 14 11 2000, 20 III 2000

C) System zarzadzania produkcja Wonderware InTrack: 6 III 2000
D) Przemystowa baza danych Wonderware IndustrialSQL Server,
kurs podstawowy: 17 12000, 27 111 2000
E) Przemystowa baza danych Wonderware IndustrialSQL Server,
kurs zaawansowany: 19 12000, 29 III 2000
F) Pakiet Oprogramowania Przemystowego Wonderware Factory-

Suite: 15V 2000
G) System zarzadzania produkcja wsadowa Wonderware
InBatch: 10 V 2000
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Blending olejow w Rafinerii Nafty Jedlicze S.A.

Mieszalnia olejow jest jednym z wydziatéw Rafinerii
Nafty Jedlicze S.A. Aby sprosta¢ wysokim wymaganiom,
jakie narzuca certyfikat ISO 9002, niezbedne jest posia-
danie zaréwno odpowiedniej jakoSci urzadzen technicz-
nych, jak i wtaSciwego systemu kontroli i zarzadzania pro-
dukcja. Przyjeta przez firme “Control Process” koncepcja
realizacji automatyzacji mieszalni olejéw opierata si¢ na
zatoZeniu minimalnego stopnia ztozonoSci obstugi syste-
mu sterowania produkcja, przy rownoczesnej maksymali-
zacji mozliwosci kontroli realizowanych proceséw tech-
nologicznych i poprawnosci funkcjonowania poszczegdl-
nych elementdw instalacji i urzadzefi technicznych.

System sterownikowy oparty zostat na PLC Simatic S7-
300, do ktoérego podtaczono panel operatorski OP 17. Ko-
lejnym elementem systemu sterowania jest system wagowy
Philips PR 1730. Za jego pomoca realizowane jest wazenie
trzech zbiornikéw — blenderéw, w ktorych produkowany
jest olej, oraz dodatkowej wagi pomostowej, na ktorej reali-
zowane jest odmierzanie matych iloSci sktadnikéw niezbed-
nych do prowadzenia produkcji. Sterowanie napedami po-
mocniczymi realizowane jest z poziomu systemu INSUM
PK (produkcji ABB). System ten umozliwia sterowanie po-
szczeglOlnymi napedami ze stanowisk sterowan lokalnych
lub realizowanych z poziomu nadrzednego systemu sterow-
nikowego.

Zrealizowany system sterowan umozliwia prowadzenie
w sposob zupelnie od siebie niezalezny trzech procesow
technologicznych produkcji olejow. Sterowanie odbywa si¢
automatycznie w oparciu o system recepturowy. Przed roz-
poczeciem produkcji uzytkownik tworzy recepture, wedtug
ktorej bedzie prowadzona produkcja (lub wybiera z juz ist-
niejace;j listy receptur), podaje zadana iloS¢ produktu final-
nego, jaki chce otrzymad, a nastepnie rozpoczyna produk-
cje. W oparciu o wprowadzone dane system dozuje do blen-
dera zadane iloSci poszczegdlnych sktadnikéw wraz z row-
noczesnym ich mieszaniem. Po wydozowaniu i wymieszaniu
wszystkich sktadnikéw zgtasza gotowo$¢ do oprdznienia
blendera, a po potwierdzeniu przez operatora nastepuje
oproznienie zbiornika.

System sterownikowy uzupetnia wspéipracujaca z nim
stacja operatorska pracujaca pod kontrola systemu opera-
cyjnego Windows NT. Jako program wizualizacyjny wybra-
no InTouch z pakietu FactorySuite firmy Wonderwa-
re. Z poziomu wizualizacji uzytkownik moze w wygodny
1 przejrzysty sposob przeprowadzaé diagnostyke poszcze-
[ gblnych urzadzen
obiektowych, realizo-
wac sterowania w try-
bie recznym oraz przy-
gotowywac dane do re-
alizowanych proceséw
produkeyjnych (recep-
tury). Takze z tego po-
ziomu uzytkownik in-
formowany jest

Receptury

Przyktadowy ekran synoptyczny

o wszelkich nieprawidlowoSciach pracy urzadzen obiekto-
wych i realizowanych proceséw technologicznych oraz o za-
konczonych cyklach produkcyjnych. Zbierane sa rowniez
raporty produkcyjne i prowadzona statystyka produkcji.

Uzytkownik moze tez w szerokim stopniu ingerowac
w realizowany proces produkcyjny. W dowolnym momen-
cie moze wstrzymac produkcje na dowolnym z blenderdw,
zleci¢ wykonanie dowolnego sktadnika, ktory nie jest ujety
w recepturze. Moze réwniez zakonczy¢ cykl produkeyjny.
Catos¢ produkcji opiera si¢ o wykonywanie receptur. Za
pomoca wbudowanego do systemu InTouch modutu recep-
tur uzytkownik moze szybko definiowa¢ nowe receptury,
poprawiaé juz istniejace oraz usuwaé te, ktore sg mu juz
niepotrzebne. Poszczegdlne komponenty potrzebne do
tworzenia receptury wybierane sa z listy sktadnikow.
Wszystkie pozostate czynnoSci, takie jak m.in. okreSlenie,
w ktorych zbiornikach znajduje si¢ wybrany sktadnik, usta-
lenie drogi transportu, odbywajg si¢ catkowicie automatycz-
nie. Przyspiesza si¢ w ten sposob przygotowanie receptur
oraz zmniejsza mozliwo$¢ popetnienia pomytek.

Kontrola realizacji proceséw produkcyjnych realizowa-
na jest w formie tzw. raportéw produkeyjnych. Tutaj réw-
niez uzytkownik otrzymuje bardzo dokladng informacje.
Przed rozpoczgciem produkcji zapamigtywana jest receptu-
ra, ktéra ma by¢ realizowana. W trakcie produkcji archiwi-
zowany jest kazdy zrealizowany cykl produkcyjny, co umoz-
liwia doktadna analize realizowanych proceséw. Przeglada-
nie tych raportéw mozliwe jest bezpoSrednio z poziomu wi-
zualizacji lub za pomoca dowolnych innych narzedzi. Ponie-
waz stanowisko operatora podpiete jest do zakladowej sie-
ci Ethernet, dane produkcyjne moga by¢ przegladane w do-
wolnym momencie z kazdego miejsca zakladu.

Oprogramowanie sterownika oraz system wizualizacyjny
zostal zaprojektowany 1 zrealizowany przez firme
Przedsiebiorstwo Informatyki Przemyslowej Control
Process - PIP sp. z 0.0., ul. Skrzyszowska 6, 33-100 Tarndw,
tel. 014 626-96-41, e-mail: pip@controlp.tarnow.pl, www:
http://www.controlp.tarnow.pl/pip.

Marian Guc (Control Process Tarnéw)



System radiowej transmisji informacji alarmowych oraz sygnatéw hinarnych

SATELCODE/SATELNODE

Urzadzenia do radiowej transmisji informacji alarmo-
wych firmy Satel przeznaczone sa do tworzenia prostych
i rozbudowanych systeméw przekazywania sygnaléw bi-
narnych lub alarméw droga radiowa na obszarze od kilku
do kilkunastu kilometréw. Systemy takie wykorzystywane
sa do ochrony ludzi i mienia (zabezpieczenia przeciw po-
zarom i wlamaniom, monitoring), a takze do zdalnego
przekazywania sygnatéw sterujacych.

Satelcode, Satelnode X3S i X16

Prosty system przesylania alarméw (pojedyncza ko-
morka) sktada si¢ z odbiornika (SATELNODE) oraz do-
wolnej liczby nadajnikéw sygnatéw alarmowych (SATEL-
CODE). Kazdy nadajnik ma swdj adres pozwalajacy na
jednoznaczne identyfikowanie i lokalizowanie komunika-
tow alarmowych przezefi nadawanych. Przekazane
komunikaty alarmowe moga by¢ przestane do odpowied-
nio oprogramowanego komputera (w przypadku zastoso-
wania odbiornikow SATELNODE X3S) lub tez wyko-
rzystane do uaktywnienia wyj$¢ przekaznikowych odbior-
nika (w przypadku zastosowania odbiornikéw SATEL-
NODE X3S lub SATELNODE X16). Kompletny system
moze sktadac si¢ z wielu takich podsystemdw pracujacych
niezaleznie lub tez potaczonych droga radiowa (za pomo-
ca radiomodemow serii SATELLINE).

Budowa oraz pdzniejsza obstuga systemdow alarmowych
opartych na urzadzeniach firmy Satel jest szybka i efektyw-
na. Konfiguracja poszczegdlnych urzadzen jest prosta i nie
wymaga stosowania specjalistycznych narzedzi. Istotnym
elementem projektowania systemu jest dobor anten, ich
polozenia i sposobu zamontowania. Dla nadajnikéw naj-
czesciej stosowanym rozwigzaniem jest antena éwiercfalo-
wa zamontowana na odpowiedniej wysokosci. W Srodowis-
ku miejskim maksymalna odlegto$¢ pomigdzy urzadzenia-

Urzqdzenia Satelcode/Satelnode oraz radiomodemy Satel-
line 34S i 3ASd pomysinie przeszly badania w Panistwowej

Agencji Radiokomunikacyjnej i otrzymajq swiadectwa ho-
mologacji do konca biezqcego roku. Szczegoly w nastepnym
numerze Biuletynu.

mi pojedynczej komorki systemu wynosi najczesciej ok.
3 kilometréw. W terenie niezabudowanym mozna osiagnaé
odlegtosci do 15 kilometréw. Odlegtos¢ moze by¢ zwiek-
szona przy zastosowaniu anten wzmacniajacych.

SATELCODE

SATELCODE jest jednokierunkowym radiomode-
mem zlozonym z nadajnika radiowego o mocy maksymal-
nej 0.5 W, pracujacego w zakresie czgstotliwosci 130+ 240
MHz, oraz modemu. Zadaniem urzadzenia jest przesyla-
nie do odbiornika (SATELNODE) komunikatéw o zaist-
niatych alarmach badZ zmianach stanéw sygnatéw binar-
nych. Alarm generowany jest w momencie otwarcia lub
zamknigcia obwodu alarmowego. Komunikat alarmowy
sktada si¢ z adresu nadajnika przesylajacego informacje
oraz z samej informacji o alarmie, co umozliwia jedno-
znaczne zidentyfikowanie Zrddta alarmu. Nadajnik obstu-
guje maksymalnie 8 sygnatéw alarmowych. SATELCODE
moze wysyla¢ co zadany okres komunikat diagnostyczny.
Umozliwia to stale monitorowanie stanu urzadzenia i pra-
widtowosci jego pracy. Wszystkie parametry nadajnika
(adres, moc, czestotliwosc, itp.) sa ustawione fabrycznie,
jednakze mozliwa jest ich zmiana przez uzytkownika, dzie-
ki wbudowanemu w urzadzenie portowi RS-232. Konfigu-
racja dokonywana jest z wykorzystaniem dowolnego stan-
dardowego programu terminalowego.

SATELNODE X3S i X16

SATELNODE X3S i X16 sktadaja si¢ z odbiornika ra-
diowego o czutoéci —125 dBm, pracujacego w zakresie
czestotliwosci 130+240 MHz, oraz modemu. Przeznaczo-
ne sa do wspotpracy z nadajnikami SATELCODE. Zada-
niem urzadzen jest odbieranie z nadajnika komunikatéw
o zaistniatych alarmach i przekazywanie ich za poSrednic-
twem tacza RS-232. Ponadto SATELNODE X3S wyposa-
zony jest w trzy wyjsScia przekaznikowe, ktére mogag byé
uaktywniane po odebraniu okre§lonych komunikatéw
alarmowych (binarnych). SATELCODE X16 posiada 16
takich wyj$¢ oraz dodatkowo wyposazony jest w zasilacz
sieciowy i1 akumulator. Odebrany komunikat alarmowy
moze by¢ bezpoSrednio wysytany przez tacze RS-232.
Predko$¢ transmisji przez port szeregowy jest konfiguro-
walna w zakresie od 1200 do 9600 bitéw/sekunde. Ponad-
to urzadzenia moga zosta¢ skonfigurowane w taki sposob,
ze odebranie okre§lonych komunikatéw skutkuje uaktyw-
nieniem odpowiednich wyj$¢ przekaznikowych. Przesyta-
nie informacji o alarmach przez port szeregowy realizuje
jeden z dwoch protokotdw, ktore sa jawne i szczegétowo
opisane w dokumentacji. Wszelkie parametry nadajnikéw
(adres, czestotliwosc, tryb pracy, itp.) moga by¢ konfigu-
rowane za poSrednictwem wbudowanego portu RS-232.
Konfiguracja, podobnie jak w przypadku nadajnikéw, do-
konywana jest z wykorzystaniem dowolnego standardo-

wego programu terminalowego.
Mateusz Pierzchata (Astor Poznan)
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w kazdym numerze Biuletynu przedstawiamy pracownikow naszej firmy

Justyna Rys$ urodzi-
fa sie¢ w Warszawie,
gdzie ukoniczyta znane
liceum im. T. Reytana.
Z zamilowania i wy-
ksztalcenia jest huma-
nistka. Studiowata na
wydziale historycznym
Uniwersytetu ~ War-
szawskiego, a ukonczy-
fa Akademi¢ Muzycz-
na im. FE Chopina.
Przez kilka lat uczyta
historii muzyki w war-
szawskim Liceum Mu-
zycznym oraz Spiewala
w Warszawskim Cho-
rze Kameralnym.

Dla uroczego mio-
dziana z Krakowa po-
rzucita barwne zycie
w $wiecie muzycznym
stolicy. Po §lubie zamieszkata pod Wawelem, a biato-czar-
na klawiature fortepianu zamienita na bardziej monoton-
na klawiature komputera. Od dwdch lat pracuje w dziale
marketingu Astora. Jako reprezentantka nielicznego gro-
na humanistow w firmie Astor, stara si¢ walczy¢ o czys-
to$¢ mowy polskiej. Na przyktad z wielka trudnoscia prze-

Justyna w Teatrze Wielkim...

chodzi jej przez gardlo modne polskie stowo “inter-
fejs”. Z czasOw nauczycielskich zostat jej nawyk tropienia
btedéw jezykowych i poprawiania ich czerwonym dlugo-
pisem. Swoje twdrcze zdolnoSci wykorzystuje obecnie
przy redakcji Biuletynu Astora.

Justyna od niedawna jezdzi samochodem. Na razie na
szybie przykleita zielony listek, ale ma nadzieje wnet do-
rownac tym kolegom z pracy, ktorzy skromnie uwazaja si¢
za mistrzéw kierownicy. W wolnym czasie stucha muzyki
klasycznej, a przede wszystkim ukochanego Mozarta.
Podczas wakacji oboje z m¢zem plywaja kajakiem, bardzo
tez lubia chodzi¢ po gérach. Szczegélnym sentymentem
darza Beskid Zywiecki, gdzie byli na pierwszej wspélnej
wycieczce. Maja nadzieje, ze pasjami turystycznymi uda
im si¢ zarazi¢ takze synka Jasia.

... I podczas wycieczki na Wielkq Racze.

Prosimy o czytelne wypetnienie zamowienia i wystanie go na adres firmy ASTOR:
ul. Smolensk 29, 31-112 Krakéw, fax (0-12) 429-55-81
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IMIE I NAZWISKO: . .. ... FIRMA:
TEL.: ............. FAX: ..o ADRES: ... ...
NIP: - - - E-MAIL: . ..............

. Prosze o nastgpujgce bezpfatne materiaty:
(1 abonament Biuletynu Automatyki ASTOR (1 podrecznik ”InTouch 7.0 - Pierwsze kroki”
(1 katalog radiomodeméw Satel

(1 katalog oprogramowania Wonderware

II. Zamawiam nastepujgce podreczniki i materiaty szkoleniowe opracowane w firmie ASTOR (na zielono 0znaczono nowe pozycije)
i prosze o wystanie ich za zaliczeniem pocztowym na méj adres.

“Sterowniki 90-Micro, 90-20, 90-30. Kurs programowania” (LI-ASK-KP-GE?) ........ €09Z.p0 40 Zt = .o z
“Sterowniki 90-Micro, 90-30. Zbiér zadan z przyktadami rozwigzan””  (LI-ASK-ZZ-GE3) ........ €gz. po

“Panele operatorskie Horner Electric” (LI-ASK-OIU-GET) ........ €02.P0 20 Zt = .o z
“Katalog sterownikow serii OCS, VersaMax, 90-30” (LI-ASC-PLC-GET) ........ €0Z.P0 20 Zt = .o z

‘Sterowniki 90-Micro - Podrecznik Uzytkownika”
“Sterowniki 90-30/VersaMax/Micro. Opis funkcji”
“Sterowniki 90-30. Opis systemu”

“VersaPro - Podrecznik Uzytkownika”

)

)

)

)

) (LI-ASK-MPU-GE1) ........ €gz. po
)

)

)

) “InTouch 7.0 - Podrecznik uzytkownika”
0

1

2

13

4

(LI-ASK-OF-GE1) ........ egz. po 80 zt=
(LI-ASK-OS-GE1) ........ egz. po 40 zt =
(LI-ASK-VPU-GE1) ........ egz. po 40 z} =
(LI~ASK-PUA-IT?) ........ egz. po 120 zt =
(LI-ASK=OF-IT7) ........eqz. po 80 z} =
(LI~ASK-RT-IT?) ........ egz. po 20 zt =
(LI~ASK-MR=IT?) ........egz. po 20 zt=
(LI-ASK=SA-IT?) ........ egz. po 20 zt=
(LI-ASK=SP-IT7) ........ egz. po 20 zt=
(LI~ASK~PP—IT?) ........ egz. po 20 zt =
RAZEM: ..o zt + VAT

‘InTouch 7.0 - Opis funkcji, pdl i zmiennych systemowych”
“InTouch 7.0 - Runtime”

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10)°
1)
12)“InTouch 7.0 - Menadzer Receptur’
)“InTouch 7.0 - Modut SQL Access”
14)“InTouch 7.0 - SPC PRO”

)

15)“InTouch 7.0 - Productivity Pack”

Niniejszym upowazniamy firme Astor Sp. z 0.0. do wystawienia faktury VAT bez naszego podpisu

Podpis Pieczec Instytucji
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VersaMax i VersaPro - nowy sterownik, nowe oprogramowanie

VersaMax to najnowszy sterownik GE Fanuc Automation o
znacznie zwigkszonej funkcjonalnosci. Jest zgodny z dotychczas
oferowanymi rozwigzaniami GE Fanuc, tatwy w obstudze i
ekonomiczny w aplikowaniu i eksploatacji. Teraz dostepny
rowniez w Polsce wraz z polska dokumentacija.

VersaMax to takze ekonomiczny rozproszony uktad wejSc/wyjsc¢
dla magistral DeviceNet i Profibus-DP.

ASTOR Sp. z 0.0., ul. Smolensk 29, 31-112 Krakéw, internet: www.astor.com.pl, tel. (012) 429 55 31, fax (012) 429 55 81
& Filia Gdansk: tel./fax (058) 552-23-14 ¢ Filia Poznan: tel. (061) 650 29 87 ¢ Biatystok: PROMAR, tel. (085) 743 3169 &
4 Bielsko-Biata: OPTIMUS-SEKO, tel. (033) 814 92 34 ¢ Gdaiisk: VIRCON, tel. (058) 552 14 90 &

& Katowice: ABIKOM, tel./fax (032) 201 18 66 4 Krakow: ABiS, tel./fax (012) 429 55 08 &

VersaPro to najnowsze kompletne oprogramowanie systemowe
dla sterownikow 90-30, VersaMax i VersaMicro pracujace w
systemie Windows. Programowanie sterownikow odbywa sie
za pomocy jezyka drabinkowego, listy instrukciji lub jezyka C.
VersaPro pracuje efektywnie na komputerach 486 i szybszych.
Umozliwia btyskawiczny import programow sterujacych z

pakietu Logicmaster 90.
FANUC

¢ Stargard Szczecinski: INFEL, tel. (091) 577 6995 & Torui: ANKO SYSTEM, tel. (056) 654 95 52 &
4 Wroctaw: MICROTECH INT. LTD., tel./fax (071) 37280 19 ¢ ZamoSc: ATEX, tel. (084) 638 64 41 &




